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Lebenslauf. 

Geboren  am  30.  März  1904  als  Sohn  des  Gutsbesitzers  Hennann 
Brüningbaus  zu  Haus  Söberinghoff  Krs.  Lippstadt  in  Westfalen  be- 
suchte ich  bis  Quinta  die  Privatschule  im  Elternhaus,  dann  das  Real- 
gymnasium in  Lippstadt  bis  zur  Versetzung  nach  Untersekunda.  In- 
£wi*8cfi€n  (1917)  hatte  mein  Vater  sein  Gut  verkauft,  wir  zogen  nach 
Detmold  und  ich  besuchte  weiter  das  hum.  Gymnasium  in  Detmold. 
Ostern  1923  machte  ich  mein  Abitur-Examen.  Da  mein  Vater  durch 
die  Inflation  sein  Vermögen  verloren  hatte,  nahm  ich  eine  Stelle  au 
der  Deutschen  Bank  in  Barmen  an.  Vom  S.  S-  1924  an  studierte  ich  und 
zwar  zunächst  2  Semester  als  Werkstudent  von  Barmen  aus  in  Köln. 
Auch  während  der  weiteren  Semester  hatte  ich  unregelmäßig  praktische 
Stellungen  in  der  Textil-Tndustrie.  Am  9.  Juli  1927  bestand  ich  die 
kaufmännische   Diplomprüfung   an   der   Universität   Köln   mit   Gut. 

Vom  September  1927  bis  Mai  1929  war  ich  bei  der  Firma  Johann 
Wülfing  &  Sohn  Abt.  Kammgarnspinnerei  in  Leunep  als  Ijeiter  der 
Betriebsrechnung  und  des  Arbeitsbüros  tätig. 

Am  29.  Mai  1929  bestand  ich  die  mündliche  Doktorprüfung  äu 
der  Universität  Köln  mit  Gut. 

Hugo    Brüninghaus. 


\ 


Einleitung : 

Die  Rationalisierung  der  deutschen  Industrie  zeigt  ein  außerordent- 
lich verschiedenes   Tempo  in   den  einzelnen  Industrie-Zweigen. 

Einzelne  Branchen,  wie  besonders  die  Eisen-  und  Elektro-Industrie, 
von  deren  Köpfen  die  Bewegung  vielfach  ausging,  verfügen;  über  um- 
fangreiche Literatur  aller  diesbezüglichen  Fiagen,  insbesondere  über 
Rechnungswesen  und  Arbeitsreglung  als  die  beiden  Angelpunkte,  und 
man  findet  die  darin  niedergelegten  Ideen  auch  in  der  Praxis  in  wei- 
testem Maße  durchgeführt.  Aehnlich  liegen  die  Verhältnisse  im,  Berg- 
bau,  der  Schwerindustrie  und  vielen  anderen  Zweigen. 

Ein  ganz  anderes  Bild  aber  zeigt  die  Textil-Industrie,  die  heute 
offensichtlich  allzu  häufig  noch  mit  den  Methoden  der  Vorkriegszeit 
auszukommen  glaubt.  Die  zahlreichen  Betriebsbeschreibungen  der  Hoch- 
schulhteratur,  die  Textil-Enquete  von  1924,  auch  die  Schilderung  Hum- 
mels  im  Artikel  Textilbetrieb  des  Handwörterbuchs  der  Betriebswirt- 
schaftslehre und  endlich  die  ZeitschriftenHteratur  erwecken  den  glei- 
chen Eindruck:  ein  übertriebenes  Festhalten  am  Ueberlieferten  insbe- 
sondere auf  den  Gebieten,  die  hier  interessieren:  „Die  Regelung  des 
Produktionsprozesses  ist  in  der  Hauptsache  der  Erfahrung  der  Ober- 
meister überlassen"  und  „das  Rechnungswesen  ist  noch  wenig  entwickelt 
und  Verbesserungen  infolge  des  einfachen  Produktionsprozesses"  (Wie 
u.  Seite  5ff.  noch  ausgeführt  wird,  haben  wir  es  u.  Ei.  ^her  mifc  be- 
sonders komplizierten  Verhältnissen  zu  tun.)  „schwer  zugänglich  ge- 
wesen. Daß  die  Bestandbuchhaltung  in  organisatorischer  Hinsicht  ver- 
besserungsfähig ist,  wurde  bereits  hervorgehoben.  Das  gleiche  t;ilb  für 
die  Aufwandsbuchhaltung."  i)  Auch  die  rein  technische  Verwaltungs- 
organisation steht  vielfach  auf  verhältnismäßig  niedriger  Stufe:  ohne 
„dicke  Folianten"^)  glaubt  man  nicht  auskommen  zu  können.  Die 
Versuche,  hier  Wandel  zu  schaffen,  sind  recht  selten.  Beachtenswert 
sind    die    Arbeiten    von    Faulenbach,    Gemmert,    Killenberg,    Bramesfeld 


1)  Hummel  im  Artikel  Textilbetrieb  des  HWB. 

2)  Neue  Wege  wirtschaftlicher  Betriebsführung  Seite  15 


uD(äi  Huminel.  Seit  einiger  Zeit  sind  bei  weiten^  die  bedeutendsten  die 
des  Reichskuratoriiims  für  Wirtschaftlichkeit  bezw.  seines  Fachausschusses 
ffiff'  Rechnungswesen.  Von  diesen  Arbeiten  ist  aber  bisheii  nur  die  von 
Butzheinen  zum  Abschluß  gelangt  und  auch  diese  wird  noch  umgeu*- 
beitet.  ' —  Sonst  scheinen  sich  bisher  Theorie  und  Praxis  mit  fden 
überlieferten  Methoden   zu  begnügen. 

Woran  liegt  das  und  lohnt  es  wirklich  nicht,,  die  modernen  Ideen 
besonderä  auf  organisatorischlem  Gebiet  auch  in  die  Textilindustrie  hin- 
einzutragen ? 

Die  Ursachen  der  ablehnenden  Haltung  der  Textilbetriebe  gnegenüber 
oi^nieatorischen  Neuerungen  sind  mannigfach.  Zunächst  ist  es  die 
starke  Bedeutung,  die  in  den  zahlreichen  kleinen  und  mittleren  Firmiep 
beute  noch  der  Einzel  Unternehmer  hat,  dem  es  naturgemäß  schwer  fällt, 
sich  über  Neuerungen  auf  diesem  jungen  Wissensgebiet  zu  orientieren. 
Dazu  k(»nmt  die  Bedeutung  der  Mode  und  dea  Handels. 

Der  Hauptgrund  liegt  aber  w(Al  in  der  Kosfcengliedening.  Nach 
Mäckbach  u.  HeUwigi)  fallen  z.  B.  in  dter  Baumwollweberei  nur  etwa 
10 — 150/0  auf  Lohnkosten.  Der  Rest  verteilt  sich  wio  50  :  40  oder 
60  :  25  0/0  auf  Werkstoff-  und  Anjagekosten.  Inwieweit  diese  Zahlen 
stimmen,  kann  und  soll  hier  nidit  nachgeprüft  werden.  Doch  ist  es 
jedenfalls  richtig,  daß  in  der  Fertigimg  aller  Textilbetriebe  nur  verhält- 
nismäßig geringe  Ersparnisse  zu  erzielen  sind.  Die  Betriebe  %ind  in 
erster  Linie  Werkstoff-  und  in  fast  gleichem  Maße  anlage-orientiert. 
Einkauf  und  Verkauf  überwiegen  an  Bedeutung.  Dazu  kommt  die 
Mechanisierung  der  Fertigung,  die  hier  schon  seit  Jahren  in  weitem 
Maße  durchgeführt  ist.  Hummel  spricht^)  von  ausgesprochener  Fließ- 
arbeit Das  scheint  uns  allerdings  nur  bei  wenigen.  Produktionsötjufen 
«uzutreffen,  hauptsächlich  für  die  Vorbereitung  der  Spinnerei,  docK  ist 
jedenfalls  die  r^ine  Handarbeit  fast  völlig  verschwunden,  nachdem'  für 
die  Weberei,  in  der  immer  noch  viel  mit  der  Hand  erledigt  werdeji 
mußte  (besonders  das  Passieren  der  Ketten)  in  letzter;  Zeit  eine  Reihe 
entsprechender  Maschinen  erfunden  sind.  Endlich  ermöglicht  der  Cha- 
rakter des  Werkstoffes  in  weitestem  Ausmaß  die  Verwendung  billiger 
weiblicher  Arbeitskräfte,  was  die  kostenmäßige  Bedeutung  der  Fertigung 
noch  mehr  abschwächt. 

Infolgedessen  haben  sich  die  Leiter  der  Unternehmungen  aeit  Jah- 
ren  und   Jahrzehnten   in   erster   Linie   den   Fragen   des    Verkehrs   mit 
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Kundschaft  und  Lieferanten  zugewandt,  also  besonders  Geschmacks-  u. 
Qualitäts-Fragen,  Finanzierungsproblemen  und  vor  allem  der  Beobach- 
tung und  Nutzung  der  Marktlagen.  Da  diese  ganz  außerordentlich 
sdiwanken  infolge  ihrer  Saismibedingtheit  und  der  Abhängigkdt  der 
Bohstoffpreise  vom  Ernte-Ausfall,  sah  man  in  ihrer  richtigeoi  Beurtei- 
lung bald  den  allein  ausschlaggebenden  Faktor.  Wie  sehr  das  der  Fall 
war  "und  ist,  zeigt  sich  immer  wieder  süi  der  Sonder-Konjunktur  /dar 
Textilindustrie,  die  der  Lage  der  Rohstoffmärkte  stärker  als  der  All- 
gemeinlagc  folgt.  Vom  betriebs-  wie  volkswirtschaftlichen  Standpunkt 
ist  diese  Einseitigkeit  imd  Nervosität  der  Geschäftsgebarung  aber  un- 
erwünscht. 

Diese  Tatsache  allein  schon  sollte  zu  denken  gebea  die  Gefahren, 
die  die  Rohstoffmärkte  in  sich  bergen,  sollten  die  kapitalschwache  deut- 
sche Wirtschaft  statt  zu  spekulativer  üeberdeckung  zu  schärfster  Be- 
grenzung der  Läger,  genauester  Kalkulation  und  Kostenüberwacb'ong 
(insbesondere  cter  Kapitalkosten)  veranlassen.  Auch  zwingt  die  Höhe  der 
Anlagekosten  zur  Beschleunigung  des  Produktionsprozesses  durch  zweck- 
mäßige Arbeitsreglung,  die  Bedeutung  der  Mode  zur  promptea^  Einhal- 
tung der  meist  kurzen  Lieferfristen. 

Diese  wenigen  Beispiele  mögen  zeigen,  wie  viel  auch,  in  dter  Textil- 
industrie mittels  moderner  Gnmdsätze  zu  erstreben  wäre.  Woliin  aber 
übertrieben  traditionelles  Verhalten  auf  organisatorischem  Gebiet  führt-, 
zeigt  die  Entwicklung  der  englischen  Textil-Industrie,  die  —  einst  welt- 
beherrschend —  heute  eine  schwere  Wirtschaftskrise  durchmacht,  da 
sie  es  versäumt  hat,  sich  nach  dem  Krieg;  den  Forderungen  der  Njau- 
zeit  rechtzeitig  anzupassen.  Nur  wo  ihre  Ueberlegenheit  sich,  auf  kli- 
matische und  handelspolitische  Verhältnisse  stützt,  ist  ihre  Führung  noch 
tmbestritten.  Allerdings  ist  ihr  Niedergang  z.  T.  auch  eine  Folge  welt- 
wirtschaftlicher Struktur-Wandlimgen.  Aber  eben  derartige  Verände- 
rungen, die  hingenommen  werden  müssen,  zwingen  zu  erhöhteri  Aus- 
nutzung aller  anderen   Möglichkeiten. 

Wenn  wir  nun  versuchen,  für  die  zwei  wichtigsten  Gebiete  der  Be- 
triebs-Organisation, die  R^elung  und  rechnerische  Ueberwachung  der 
Fertigung,  Richtlinien  aufzustellen,  so  möchten  wir  nicht  wiej  die  sämt- 
lidhen  Vorarbeiten  uns  der  deduktiven  Methode  bedienen.  Mit  Recht 
beklagt  sich  die  Praxis  darüber,  daß  die  Theorie  allzu  schematisch  vor- 
ginge. Selbst  die  so  eingehende  und  tief  greif endte  Arbeit  von  Butzhei- 
nen enthält  keine  eigentliche  Klarlegung  der  Eigentümlichkeiten  des  be- 
hanidelten  Industrie-Zweiges.  Dabei  li^en  die  Dinge  in  sehn  wenigen 
Branchen  so  kompliziert  wie  in  der  Spinnerei  und  Weberei. 


Diö  vorliegende  Untersuchung  geht  daher  von  einer  eingehenden 
Analyse  der  Branche-Eigentümlichkeiten  aus,  und  auch  die  im,  weiteren 
Verlauf  aufgestellten  Richtlinien  stützen  sich  auf  längere  Untersuchun- 
gen in  der  Praxis.  Doch  sind  andrerseits  wieder  diese  speziellen  Er- 
fahrungen in  den  Hintergrund  gerückt  und  nur  als  Beispiel  und  Probe 
verwertet,  um  die  Arbeit  nicht  zu  einer  Betriebsbeschreibung  werden 
zu  lassen.  Denn  so  wichtig  die  Analyse  der  Brancheeigenart  ist,  mußte 
doch  danach  das  Bestreben  dahin  gehen,  zu  zeigen  wie  die  modernea 
theoretischen  Grundsätze  sich  mit  ihr  in  Einklang  bringeni  lassen. 


I.  Teil:  Die  produkiionsfechnischen  und 
Befriebswirfschaffiichen  Grundlagen. 

1.)  Beffriebsgliederung : 

Die  Eigenheiten  eines  Industriezweigies  zeigen  sich  in  der  Haupt- 
sache auf  zwei  Gebieten:  der  Produktionstechnik  und  der*  Betriebswirt- 
schaft (im  engeren  Sinne:  also  der  kaufmännischen  Gebarung).  Wir 
behandeln  zunächst  die  Produktionstechnik  und  zwar  versuchen  wir,  uns 
zuerst  einen  Ueberblick  über  Aufbau  der  Betriebe,  Rohstoff  und  Erzeug- 
nis zu  verschaffen,  um  darauf  fußend  die  wichtigen  Fragen  der  Ferti* 
gungsart  und  Arbeitsanalyse  zu  behandeln. 

Spinnerei  und  Weberei,  die  zwei  Haupt-Produktionszweige  derTex- 
tälinduf^trie,  haberi  die  Aufgabe,  aus  dem  mannigfachen  Elohstoff,  der 
aus  Fasermat<:rial  pflanzlichen  und  tieriwhen  Ursprungs  besteht,  durch 
Reinigung,  Formung  und  Veredelung  das  Garn  und  aus  diesem  das 
Gewebe  herzustellen,  das  von  der  Konfektionsindustrie  und  dem  Schnd- 
dergewerbe  zu  Kleidungsstücken  u.  dergl.  weiter  verarbeitet  wird. 

Der  Produktionsprozeß,  in  dem  diese  Aufgabe  erfüllt  wird,  ist 
einmal  nach  der  Art  des  Rohstoffes  recht  verschieden.  Außerdem  wird 
die  Betriebsgliederung  wesentlich  beeinflußt  durch  die  Art.  der  Fertig- 
ware, besonders  Musterung  und  Veredelungsgrad.  Beide  Einflüsse  über- 
schneiden sich  mannigfaltig  (Woll-  und  Baumwollspinnerei:  Bunt-  und 
Weißspiniierei)  und  zwar  ist  meist  in  der  Spinnerei  der  Rohstoff  in  er- 
ster Linie  maßgeblich,  in  der  Weberei  der  Charakten  der  Fertigware, 
sodaß  grundsätzlich  folgende  Betriebsarten  zu  unterscheiden  sind: 


Produktionsstuie 

I.  Spinnerei: 


Betriebsart 


Produkt 


II.  Weberei: 


feine  Wollgame 
geringere   Wollgame 
und  Mischgarne 
Baumwollgarne 
rohe   ungefärbte 

Gewebe 
Gewebe   aus   ver- 
schiedenfarbigem 

Garn 
gewalkte  und  ge- 
filzte Gewebe. 

Dabei  ist   zu   verstehen: 


Kammgarnspinnerei : 
Streichgarnspinnerei : 

Baumwollspinnerei : 
Rohweb€:rei : 

Buntwebereien : 


Tuchfabrikation ; 


1^  «unter  Kammgarn  ein  Faden  aus  Wolle  mittlereif  bis  bester  Qualität, 
der  durch  Auskämmen  der  kürzeren  Faaem  (Kämmling)  einei^  glatten 
geschlosaenen  Charakter  eiiialten  hat;  ^ 

2.  unter  Streichgarn  ein  Faden  aus  den  kürzeren  Wollfaaem  kürzerer 
Wolle  oder  Material  aus  gerissenen  Lumpen,  der  durch  den  Krempel- 
piozeß  einen  offeneren  weicheren  Charakter  erhält,  in  dexw  die  Paral- 
lehtäti  der  Fasern  auch  absichtlich  nicht  absolut  ist^  sodaß  dr  sich  gut 
nun  Verfilzen  eignet.  Zur  Erhöhung  der  Festigkeit  werden  auch  Baum- 
wollfasem  untermischt,  zur  Erzielung  von  Mustereffekten  auch  andore 
Rohstoffe,  wie  Kunstseidenabfalle  etc. 

Die  Baumwollspinnerei  fertigt  Game  sowohl  von  Kammgarn-  wie  Streich- 
garn-Charakter. 

Unter  Rohgeweben  sind  zu  verstehen  Stoffia  aus  Garnen,  glteicher  Farbe 
meist  ungefärbt,  sodaß  auch  der  Stoff  außer  der  Bindung  keine  Mus^ 
rung  aufweist.  Die  Rohweberei  ist  u.  a.  eina  Stufe  der  Tuchfabrikar 
tion.  Unter  Buntweberei  dagegen  ist  die  Verarbeitung  verschiedenfar- 
biger Garne  zu  einem  Stoff  zu  verstehen.  Die  Praxis  meint  mit  BunÄ^ 
geweben  fast  ausschließUch  bunte  Baumwollgewebe,  doch  möchten  wir 
uns  dieser  Terminologie  nicht  anschließen,  da  dann  die  wollnen  Bu^ 
gewebe  unter  den  Begriff  der  Tuche  fallen  würden.  Unter  Tuchen  nbev 
verstellt  oiuch  die  Praxis  im  engeren  Sinne  Gewebe  aus  ein-  oder  mehr- 
ftirbigem  Garn  (meist  uni),  die  verfilzt  werden,  abo  in  der  Hauptsach« 
etreichgarnmaterial.  Soweit  Baumwollstoffe  gefilzt  werden,  müßten  sie 
also  auch  unter  diesen  Begriff  fallen  während  die  Praxis  unter  Tuch 
mir  ;Wollgewebe  versteht,  und  die  gefilzten  Baumwollstoffe  den  Roh- 
geweben    zuteilt,    da   sie   meist   ungefärbt  bleiben. 

Der  Spiöq -Prozeß  zerfällt  überall  in  vier  Produktionsstu- 
Ijen:  Die  Vorbereitung  des  Fasergutes,  den  Misch-  und  Färb-Prozeß. 
die  ,Fadenbildung  (Spinnen),  und  die  Vereinigung  mehrer  Fädei^  zu  ei- 
nem Einzigen  (Zwirnen).  Die  Unterschiede  ergeben  sich:  aus  der  Ver- 
schiedenheit der  Vorbereitung  und  der  verschiedenen  Einschaltung  des 
Misch-  und  Färbvorgangs.  Spinnerei  und  Zwirnerei  sind  ziemlich  gleidi- 
artig,  nur  zerfallen  sie  in  Gruppen  verschiedenartiger  Maschinen  (Ring-, 
Wagen-  und  Flügelspinner).  Durchweg  ist  der  Ablauf  so,  daß  in  der 
Vorbereitung  das  wirre  Material  durch  Schlagen,  Waschen,  Kämmen 
ete.  gereinigt  und  in  ein  Band  mit  parallelen  Fasern  umgewandelt  wird. 
In  der  Spinnerei  werden  die  Bänder  wiederholt  gedoppelt,  geteilt,  ge- 
streckt, gekämmt  und  endlich  wird  daraus  der  Faden  gednoht  In 
der  Zwirnerei  werden  mehrere  Fäden  zusammengedreht.  Gefärbt  wird 
entweder  das  k)ee  Fasergut,  das  Produkt  der  Vorbereitung  oder  das  fer- 


tige £ram.  Die  Mischeiei  erfolgt  erstens  nach  Qualitäten  und  zweitens 
nach  Farben  zur  Erzielung  des  gewünschten  Tones.  (Anlage  1—3 
•r— o,  seigen  die  Produktionsschemen  der  drei  Spinnerei-  Betriebaarten. 

Die  Kamgarnspinnerei:  Die  in  Ballen  f estgepreßto  W(^ 
wird  gelockert,  von  Hand  sortiert  nach  Qualitäten  und  VUesteilen,  dann 
in  großen  Maschinensätzen  chemisch  gewaschen,  in  der  Krempelei  aaf  mit 
Kratzen  versehenen  Trommeln  und  Walzen  von  weiteren  Fremdkörpern 
(Blättern,  Kletten,  festerem  Schmutz  ete.)  befreit,  erstmalig  ausgorioh- 
tefc  und  in  lose  Bandform  gebracht,  um  endlich/  auf  den  Kätaun-Mjar 
«chinen  amch  von  den  kürzeren  Haaren  (Kämmling)  getrennt,  vöUig 
gesäubert  und  ausgerichtet  zu  werden.  Das  Produkt  der  Vorbereitung, 
der  'Kammzug,  wird  in  der  Mischerei  auf  dazu^  geeigneten  Kämm-Mjar 
schinen  nach  Qualitäten  gemischt,  die  durch  die  Färberei  ins  Farbzugla- 
ger wandern,  um  nach  Eingang  der  Kundendisposition  (evtl.  natürlich 
mich  direkt)  in  der  Mischerei  zu  dem  gewünschten  Farbton  gemischt 
SU  werden,  soweit  es  sich  nicht  um  weiße  Garne  handelt.  Die  Spiniii- 
Partien  gehen  dann  in  die  Vorspinnerei,  in  der  auf  einer  ganzen  .inzahl 
(verschieden)  von  Passagen,  die  zu  Sortimenten  zusammengestellt  sind, 
durch  wiederholtes  Doppeln,  Strecken  und  Teilen,  zuletzt  durch  Ertei- 
lung eines  falschen  Drahtes-  mittels  Lederfühningen-  das  Vorgami.  ge- 
bildet wird,  das  in  der  Feinspinneiei  und  ZwimereL  zum  Fertigprodukt 
wird.  Die  Bildung  des  eigentlichen  Fadens  erfolgt  in  verschiedener 
Weise,  deren  Beschreibung  hier  zu  weit  führen  würde,  durch.  Verziehen 
und  Zusammendrehen  des  Voigames.  Hinter  Spinnerei  und  Zwirnerei 
■ind  noch  Kontrollen  eingeschaltet.  Von  da  aus  geht  das  Garn  zur 
Dämpferei,  um  auf  die  handelsübUche  Feuchtigkeit  gebracht  zu  werden, 
nn  da  aus  in  das  mit  Befeuchtungsapparaten  reich  versebane  I^ei^dr, 
um  endlich  dureh  Einl^erei  und  Versand  den  Betrieb  zu  verhv^^en. 
Bei  Sonderwünschen  des  Kunden  hinsichtlich  der  Aufmachung  passiert 
die  Partie  zuvor  noch  die  Haspelei  oder  Umapulerei.  Im  aUgemeiuen 
wird  das  Garn  auf  den  Hülsen  geliefert,  auf  denen  es  gesponnen  wird. 

Die  Btreichgarnspinnerei:  Sie  hält  ziemUch  die  Mitte 
■wischen  der  reinen  Woll-  und  Baumwollspinnerei,  verarbeitet  sie  doch 
sowohl  Wolle  wie  Baumwolle  und  zwar  teils  im  primären  Zustande; 
teils  als  Lumpen.  Dazu  Abfälle  aus  Seide,  Kunstseide  e!bc.  Sloiweit 
reine  Wolle  und  Baumwolle  verarbeitet  wird  oder  als  Zusatz  benutzt 
wird,  ist  eine  Beschreibung  des  Produktionsganges  unnötig. 
Das  hauptsächlich  in  Frage  kommende  Material  sind  Lumpen.  Sie  be- 
dürfen einer  besonders  intensiven  Vorbereitung.  Zunächst  erfolgt  eine 
manuelle   Sortierung   und   zwar  einmal   nach   der    Rohstoffqualität,   di« 
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nur  ganz  gwb  vorgeordnet  ist,  und  dann  nach  wenigen  Grund farbeti. 
Gleichzeitig  werden  Fremdkörper  —  besonders  metallische  wie  Haken  etc. 
oder  hölzerne  und  dergl.  wie  Knöpfe  —  etitfemt,  die  bei  der  weiteren 
ViE&arbeitung  die  Maschinen  beschädigen  würden.  Dann  werden  die 
sortierten  Lumpen  in  der  Karbonisation  chemisch  vom  gröbsten  Schmutz 
befreit  und  in  der  Wäscherei  gründlich  gewaschea  und  in  Zentnfugöa 
wieder  getrocknet.  Die  Waschmaschinen  sind  wie  in  der  Kamingarn- 
sp^nerei  lange  Maschinensätze  mit  mehreren  Bottichen,  in  deuea  das 
Material  nach  dem  Gegenstrom-Prinzip  in  Soda-,  und  Seifenwasser  aus- 
gelaugt wird.  Die  gewaschenen  Lumpen  werden  in  Reißmaachinen 
(Wölfen)  zerrissen  und  können  nun  durch  sorgfältig  abgemust-erte 
Mischung  in  Misch wölfen  zu  dem  gewünschten  Farbton  vermengfj  wor- 
den, soweit  sie  nicht  roh  bleiben,  um  erst  als  fertiges  Garn  oder  als  Ge- 
webe gefärbt  zu  werden.  Die  fertig  gemischte  Spinnpartie  konunt  auf 
diö  Krempeln,  die  mit  der  Vorspinnmaschine  gjokuppelt  sind.  Letztere 
ist  ebenfalls  eine  Krempel,  die  ein  breites  ganz  dünnes  Vlies  liefert» 
das  aber  nicht  geschlossen,  sondern  auf  schmalen  Riemch«eu  in  dünnen 
Streifen  abgenommen  wird,  die  zwischen  Lederführungen  zu  Vorgain 
zusammengedreht  werden.  —  Feinspinnerei  imd  weitere  Verarbeitung 
sind  der  der  Kammgarnspinnerei  fast  völlig  gleich. 

Die  Baumwollspinnerei:  Sie  erhält  ihren  Rohstoff  in  mit 
Bandeisen  und  .Jute  verpackten  festgepreßten  Bauen.  Die 
erste  Arbeit  ist  ttaher  das  Oeffnen  der  Ballen  und 
das  Auflockern  den  zusammengepreßten  Fasemmaterials.  letz- 
teres geschieht  .maschinell.  Direkt  von  dsn  Ballenöffnem  wird  die 
Baumwolle  durch  Lattentücher  oder  pneumatisch  in  die  Mischfächer 
geführt!  und  zwar  wird  jede  Partie  auf  eine«  Anzahl  Fächer  verteilt 
und  ßo  mit  anderen  gemischt,  mn  eine  bestiramto  und  vor  allem 
gleidimässige  Qualität  zu  erhalten.  Nun  b^innt  die  eigentliche!  Vor^ 
bereitung  ^des  Fasergutes:  aus  den  Mischfächem  gelangt  «38  zu  den 
Oeffnern  und  Schlägern,  Maschinen,  die  durch  schnellaufende  Trom- 
meln und  Leisten  eine  Auflösung  des  noch  vielfach  zusainnienhän-» 
geaden  Materials  bewirken.  Das  Produkt  der  Schlagmascliinen  ist  ein 
dünner  Wickel,  der  nun  der  Karde  oder  Krempel  zugeführt  wird.  Die 
Karde  bewirkt  eine  völlige  Reinigung  der  Fasern  von  etwa  noch  aiihaf-- 
temien  Fremdkörpern,  löst  die  Flocken  völlig  auf  und  formt  zuletzt 
wieder  ein  dünnes  Band,  dessen  Fasern  schon  ziemlich  parallel  laufen. 
Die  Strecker,  die  diese  Wickel  nun  durchlaufen,  bewirken  durch  Ver- 
einigen mehrerer  Bänder  und  Verziehen  des  neuen  einei  völlige  Parsd« 
leliesierung  der  Fasern   und   die  zum  Spinnen  erforderliche!  Vergjleioh- 


mässigung  der  Bandstärke.  Handelt  es  sich  um  besonder^i  gute  Quali- 
täten, so  wird  das  aus  der  Strecke  kommende  Band  noch  durch  K-amm- 
Maschinen  geführt,  um  die  kürzeren  Fasern  zu  entfernen  und  |ein 
Höchstmaß  an  Gkichmässigkeit  und  Reinheit  zu  erzielen.  Damit  ist  die 
Vorbereitung  beendet.  Die  Vorspinnerei  besteht  meist  aus  4  Produktinns- 
stufen,  untereinander  ähnlichen  Maschinen,  die  nach  dem  Prinzip  der 
Flügelspindel  arbeiten.  Die  Feinspinnerei  unterscheide  sich  von  der 
der  Wollspinnerei  nur  unwesentlich.  Desgleichen  die  Zwirnerei  und 
die  sonstigen  Behandlungsarten,  die  das  Garn  noch  durchläuft.  Bemer- 
kenswert ist  noch,  dass  das  Garn  die  Spinnerei  zumeist  roh,  d.  h.  ungje- 
färbt  verlässt.  Nur  zum  kleineren  Teil  wird  es  im  Strang  oder  auf  der 
Spule  gebleicht  und  gefärbt. 

Wie  wir  sahen,  sind  die  Unterschiede  zwischen  den  einzelnen  Be- 
triebsarten auf  wenige  Produktionsstufen  beschränkt.  Insbesondere  ist 
die  eigentliche  Spinnerei  im  Grunde  überall  die  gleiche,  zerfallend  in 
Ring-   und  Wagenspinnerei  (Seifaktoren). 

Die  Weberei:  Der  Produktionsprozess  der  Weberei  ist  zum 
grossen  Teil  in  den  verschiedenen  Arten  der  Webereibetriebe  gleichaitig. 
Die  Unterschiede  dieser  liegen,  wie  schon  das  Liniengewirr  des  alle 
Betriebe  darstellenden  Schemas  zeigt,  (Anlage  4)  fast  nur  in  d^^r 
Veredelung  des  Gewebes. 

Die  Vorbereitung  zerfällt  in  zwei  Gruppen  entspi'echend  den  Bestand- 
teilen des  Gewebes:  diie  Vorbereeitung  der  Längsfäden  (Kette)  und  der 
Querfäden  (Schuß). 

Die  erste  Betriebsgruppe:  Strang-  und  Spulfärberei  durchläuft  nur 
ein  kleiner  Teil  der  Garne,  da  die  meisten  fertig  gefärbt  bezogen  werdeti. 
Gefärbt  werden  nur  eilige  Partien,  besonders  Muster-  und!  Restgarne. 
In  der  Rohweberei  fällt  diese  Gruppe  natürlich  völlig  weg.  -  Wichtiger 
ist  die  Spulerei.  Um  die  Maschinen  in  der  Weberei  und  Sohäreiei 
schnell  und  damit  rentabel  genug  laufen  zu  lassen,  ist  -es  erforderlich, 
die^  Größe  der  Garnkörper  zu  steigern.  Mit  dem  Umspulen  wird 
eine  Festigkeits-  und  Gleichmäßigkeits-Kontrolle  verbunden.  Da.s  für 
den  Schuß  bestimmte  Garn  ist  damit  zum  Weben  fertig.  Das  Kettgarn 
dagegen  wird  in  der  Kettschärerei  mittsls  Spulengatter  und  Schärbämuen 
in  der  vorgesehenen  Musterung  und  Dichte  auf  die  Kettbäume  iti 
mehrere  —  100  —  Meter  langen  „Ketten"  aufgewunden.  Um  seine 
Widerstandskraft  gegen  die  Reibungen  etc.  auf  dem  W^ebstuhl  zu  ver- 
größern, wird  es  ferner  in  der  Schlichterei  mit  einer  Art  Kleister  getränkt 
und  wieder  gcrtrooknet.  Dann  wandert  die  webfertige  K^e>  ins  Kettia- 
ger,  bis  ein  Webstuhl  frei  resp.  vorbeneitet  ist.  —   Das  Vorbereiten  des 
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Webstuhls  war  früher  mühselige,  hiiigwierige  Handarbeit,  die  erhebliche 
StuhlstiUstände  bedingte.     Heute  sind  in  modernen  Webereien  Maachi- 
oen  vorhanden,  die  in  einem  Minimum  von  Zeit  die  Enden  der  alten 
und  neuen  Kette  verknüpfen  oder  die  Fäden  (bei  neuen  Dessins)  durch 
die   Oesen   der   Schäfte  (Litzenrahn^en   zur  Hebung  und  Senkung   der 
Kettfäden)   und   das    Webblatt  (Kamm   zum   Anschlagen  des  Schusses) 
ziehen.    Diese  Manipulationen  nennt  man  Passieren,  —  Der  eigentliche 
Webprozeß  erfolgt  heute  vollautomatisch:    automatisch  wird  der  Stuhl 
«tillgesetzt,  wenn  ein  Faden  reißt  oder  der  Bindungsmechanismus  (Schäf- 
te oder   Jacquardvorrichtung)    nicht   funktioniert,   automatisch  wird  die 
leere  Schiißspule  mit  einer  vollen  vertauscht,  automatisch  die  Schußzahl 
gemessen.    Nach  dem  Weben  wird  vom  Webstuhl  jeweils  ein  Stück  von 
meisti   r»0 — 60  m,  also  ein  Teil  der  Kette  abgeschnitten,  wandert  in  die 
Nachseherei,  wo  etwaige  Webfehler  verstopft  werden  und,  fall»  es  ge- 
«chlichtet   ist^   (starke   Ketten    werden   nicht   geschlichtet)    noch   in   die 
Stückwäsche.     Dann  ist  das  Rohgewebe  verkaufsfertig.    Handelt  oa  bich 
um  Tuche  oder  bunt-gewebte  Ware,  so  setzt  nun,  die  Ausrüstung  ein, 
die  die  verschiedenartigsten  Kombinationen  aufweist    Buntgewebte  Wwe 
wird  meist  nur  leicht  gewalkt,  manchmal  auch   karbonisiert  (chemisch 
durch   Säuie  gereinigt)   oder   leicht  gerauht.     Baumwollware  wird  sehr 
viel  bedruckt  u.  im  Stück  gefärbt,  auch  gerauht  u.  zwar  alles  ein-  oder 
zweiseitig.    Tuche  w<?rden    meist    im  Stück  gefärbt  u.  so  stark  gewalkt,  daft 
das  Gewebe  verfilzt.  Sie  bestehen  meist  aus  Streichgarn.  Soviel  über  die 
häufigsten  KomWnationen.     Von  der  Ausrüstung  wird  die  Stückfärberei 
und  Druckerei  in  der  Regel  Spezialfabriken  überlassen,  die  Veredeluugs- 
betriebe  sind.     Die  fertigen  Stücke  werden  noch  eineC  umständlichen  u. 
seitraubendeu   Bügelei  und  Presse  unterworfen,  die  dem  Fabrikat  ein 
gefälliges  Aussehen  geben  sollen,  und  dann  zum  Versand  ferüg  gemacht 

Um  das  Bild  klarer  zu  machen,  ist  mit  Absicht  die  eigentliche  We- 
berei nur  als  ein  Beineb  bezeichnet  und  lediglich  durch  doppelte  Um- 
randung angedeutet,  daß  wie  in  der  Spinniepei  so  auch  hier  eine  Anzald 
von  Untergruppen  bestehen.  In  der  Tat  gibt  es  sehr  verschiedene  Web- 
««tühle,  je  nachdem  sie  mit  Hilfsmaschinen  und  Zubehör  versehen  sind. 
Die  Unterschiede  bezixJien  sich  in  der  Hauptsache  auf  die  viewebemu- 
«terung:  Man  unterscheidet  Stühle  mit  wenigen  Schäften,  Schaft-  u. 
JaoquaKlmaschinen,  mit  einem,  zwei  und  mehreren  Schützen  femei» 
breite  und  schmale,  schnelle  und  langsamiere  etc.  Da  man  natürlich 
alle  gleichartigen  möglichst  zusammenstellt,  ergeben  sich  eine  ganze  An- 
zahl von  Unterabteilungen.  Auch  die  Verschiedenheit  der  Erzeugnisse 
ist  naturgemäß  in  hohem  Grade  durch  die  Art  des  Stuhles  bedingt 


Fassen  wir  die  vorst^eudeu  Ausführuugen  knapp  zusamint«,  so 
«rgeben  sich  außer  der  allgemeinen  Bekanntmachung  mit  dem  zu  behan- 
delnden Stoff  drei  charakteristische  Kennzeichen  der  Betriebsgliedcrung, 
die  wir  als  erste  Gruppe  von  Brancheeigentümlichkeiten  fest>halt(»i 
vollen:  j    , 

1.   Hintereinanderschaltung   der   Betriebsabteilungen, 
'2.  Einheitlichkeit  der  Betriebsabteilungen,  (gleiche  Maachinen) 

3.  sprungweiser  Materialfluß  durch  die  Abteilungen  (Rücksprung 
durch  wiederholtes  Passieren  einer  Abteilung  und  Vorwärtssprung  durch 
U^rspringen  einzelner  Stufen). 
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I.    2.  Die  technische  Arbeitsausführung. 

Auf  den  voraufgehenden  Seiten  ist  versucht  worden,  zunächst^  ein- 
mal einen  gedrängten  Ueberblick  über  den  Produktionsprozeß  zu  geben 
und  zwar  schien  es  wichtig,  vor  allem  die  Struktur  der  Betriebe,  die  be- 
handelt werden  sollen,  und  den  Gang  der  Bearbeitung  des  Faser-  i^es-jx 
Garnmaterials  zu  kennzeichnen.  —  Nachstehend  soll  nun  näher  unter- 
sucht werden,  welches  die  charakteristischen  Kemizeichen  der  Arbeits- 
ausführung in  den  zu  behandelnden  Betrieben  sind. 

Zunächst  interessiert  die  Frage,  welcher  Art  die  Fertigung"  in  den 
Betrieben  der  Spinnerei  und  Weberei  in  der  Regel  ist.  Denn  die  Fer- 
tigungsart ist  von  grundlegender  Bedeutung  sowohl  für  diet  Gestal- 
tung der  Arbeitsregelung  wie  der  rechnerischen  Ueberwachung  der  Ar- 
beit. 

Handelt  es  sich  um  Einzel-,  Reihen-,  oder  Massen-Fertigung? 

Wenn  maji  die  Produkte  der  Spinnerei  und  Weberei  l)etracht x^, 
so  gewinnt  man  den  Elindruck,  als  ob  es  Massenfertigung  überhaupt 
nicht  gäbe  und  das  die  Einzelfertigung  vorherrsche.  Jede  Spiimpailie 
unterscheidet  sich  von  der  anderen  durch  die  Farbmischung,  durch  die 
Garnfeinheit  und  natürlich  vor  allem  durch  die  Qualität.  Jedes  Web- 
stück ist  nur  wenigen  andern  —  noch  nicht  immer  mit  allen  Stücken 
der  gleichen  Kette  —  gleich  im  Aussehen.  Die  Unterschiede  sind  auch 
hier  reichhaltig.  Einstellung  in  Kette  und  Schuß,  di|6  Bindung,  die 
Musterung  und  die  Art  der  Ausrüstung  zeigen  einen  außerordentlich 
reichen  Wechsel,  durch  den  allein  der  Fabrikant  sich;  den  Launen  der 
ewig  wechselnden  Mode  anpassen  kann.  Nur  wenige  Waren,  insbeson- 
dere baumwollne  Garne  und  Rohgiewebe  sind  ausgesprochene  Massenar- 
tikel, die  lediglich  durch  wechselnde  Ausrüstung  außerhalb  des  eigent- 
lichen Fabrikationsprozesses  differieren.  Sieht  man  von  diesen  Betrie- 
ben ab,  so  scheint  die  Musterung  fast  ausnahmslose»  Einzelfertignng, 
mindestens  Reihenfertigung,  zu  bedingen.  Geht  man  aber  von  der  Pn>- 
duktions- Technik  aus,  so  zeigt  sich  das  umgekehrte  Bild:  Die  Pro- 
duktion ist  fast  überall  vollautomatisch,  die  einzelnen  Stufen)  sind  auf- 
einander abgestimmt,  häufig  finden  sich  Maschinen-Sortimente,  derea 
Glieder  fest  miteinander  verkuppelt  sind,  sonst  stehen  jedenfalls  gleich- 
artige Maschinen  zusammen:  kurz  die  typischen  Kennzeichen  der  Mas- 
senfertigung und  Fließarbeit.  So  sagt  auch  Michel,  der  sich  m.  W. 
als  einziger  mit  dieser  Frage  näher  befaßt*).    „Ganz  eigenartigen  Ver- 
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hältnissen  gegenüber  befindet  sich  die  Arbeitsverteiiung  in  sülchen.  In- 
dustriezweigen, die  anscheinend  eine  fließende  Massenfertigung  besitzen, 
jedoch  infolge  fehlender  Typung  und  Spezialisierung  mehr  oder  weni- 
ger zahlreiche  Erzeugnisse  besitzen,  die  genauer  betrachtet  recht  erheb- 
liche Unterschiede  aufweisen,  so  ist  z.B.  die  Herstellung  von  Webstof- 
fen an  nahezu  voll-automatische  Arbeitsmethoden  gebunden,  während 
die  auf  einem  Stuhl  erzielbaren  Erzeugnisse  je  nach  Qualität,  Muster 
und  Farbe  mehr  wechseln,  als  es  einer  fließenden  Massenfertigung  zu- 
träglich ist." 

Diese  eigentümlichen  Verhältnisse  sind  mit  ein  Hauptgrund,  für  die 
ablehnende  Haltung  unseres  Industriezweiges  gegenüber  organisatorischen 
Neuerungen.  Sie  sah  eben  nur  zwei  Möglichkeiten:  sich'  nach  den  l>ei 
Massen-  oder  bei  Einzelfertigung  geltenden  Grundsätzen  zu  richten.  In 
ersterem  Falle  war  das  Resultat  allzu  gering,  oft;  auch  undurchführbar, 
im  zweiten  Fall  ergab  sich  eine  unnötige  Arbeitsbelastung  z.  B.  bei  dei 
Abrechnung  jedes  einzelnen  Auftrages*). 

Wir  finden  einen  befriedigenden  Ausweg  in  der  Verwendung  von 
Aequivalcnzziffern^),  die  die  verschiedenartige  Produktion  auf  einen 
gemeinsamen  Nenner  bringen  und  dadurch  sowohl  für  die  Arbeitsrege- 
lung wie  die  Betriebsrechnung  die  Anwendung  der  bei  Massenanfertigung 
geltenden  Grundsätze  erlauben.  Für  die  Textilindustrie  hat  als  erster 
Faulenbach  die  Aequivalenzziffern  vorgeschlagen.  Nach  ihm  haben  Kil- 
lenbergS),  Kuntschik*),  Gemmerts)  —  u.  a.  mit  ihnen  gearbeitet.  Nun 
will  Breinlinger,  der  das  Gebiet  der  Aequivalenzziffern  systematisch  be- 
arbeitet hat,  die  Faulenbach'schen  Ziffern  nicht  gelten  lassen^)  da  es 
sich  um  „Vergleichsziftern"  mit  völlig  anderem  Zweck  — .  der  ICrfas- 
sung  und  Ueberwachung  der  Arbeitsaufwands-  und  Leistungsmengen 
nämlich  —  handele  und  —  wohl  deshalb?  —  auch  andenam  Wesen  han- 
delt, als  seiner  engen  I>efinition  entspricht,  die  sa^t*):  oAequivalmz- 
ziffern  sind  konstante  Ausgleichsziffern  mit  mittelbarer  Verteilungswir- 
kung, die  mit  variablen  Größen  zu  Rechniingseinh^iten  verschmolzen 
werden,  um  das  Divisionsverfahren  für  verschiedenartige  Leislungsein- 
heiten  gemeinsamen  Ursprungs  zu  ermöglichen". 

Esi  st  nicht  ersichtlich,  warum  der  Zweck  der  Leistungskontrolle 
ausgeschlossen  bleiben  soll,  und  warum  bei  seinem  Einschluß  die  Fau- 

1)  Vergl.  Butzenheinen ! 

2)  Geldmacher  Betriebswirtschaftslehre    Seite  11. 

3)  a.  a.  O.  Seite  93,  169  ff 

4)  Mengenmäßige  Kostenrechnung 

5)  a.  a   0.  Seite  11 

6)  a  a.  O.  Seite  77 
♦)  a.  a.  0.  Seite  52 
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lenbach'schen  Zahlen  weeensverschieden   sein  sollen.     Sie  zeigen  dorch- 
auß  di€  wesentlichen  Erfordernisse,  die  Breinlinger  hervorhebt: 

»Erstens  die  Ausgleichsfunktion,  die  an  das  Vorkommen  innerhalb 
einer  Skala  oder  Reihe  gebunden  ist  und  die  sich  aus  dem  geraeänsamen 
Ursprung  der  verschiedenartigen  Leistungen  ergibt, 
zweitens  ihren  konstanten  Charakter, 

drittens  ihre   Verteilungsvorbereitung",   soweit  es   sidi  um   die  Kosten- 
rechnung handelt. 

Ihre  Anwendung  im  Einzelnen  werden  wir  bei  der  Behandlung  der 
Einzelppobleme  vornehmen  (s.  u.  S-  37,  59,  66).  An  dieser  Stelle 
war  nur  die  rechnerische  Aenderung  d.  Fertigungscharakters  zu  betowen. 

Im  engsten  Zusammenhang  mit  der  Beschreibung  der  Fertigungs- 
art muß  eine  Analyse  der  vorkommenden  Arbeiten  gege- 
ben werden,  da  erst  dadurch  erstere  erhellt  undl  sich  auch  edne  Reihe 
von  Gesichtspunkten  speziellerer  Natur  ergeben,  die  für  die  Arbeitsre- 
gelung (Verteilung,  Leistungslohn  etc.)   von  großer  Bedeutung  sind. 

Die  reine  Handarbeit  ist  in  der  Spinnerei  und  Webered  auf  ganz 
wenige  Abteilungen  beschränkt.  Und  zwar  kommen  fast  als  einzige  die 
Sortierung  der  Fasern,  der  Lumppn  und  der  Abfälle?  in  Betracht,  also 
meist  Abteilungen  der  Spinnerei,  außerdem  die  Nachaehereien.  Die 
Arbeiten  sind  von  größter  Wichtigkeit  und  meast  auch  recht  koefc- 
spielige,    da   sie   nur   langsam    von    Hand   g^en    und   eine   sehr   große 

Erfahrung    erfordern. 

Die  meisten  Arbeiten  werden  von  Maschinen  ausgeführt,  dig  zum 
großen  Teil  Automaten  sind.  Dazu  zählen  —  stets  die  modernsten  Ma- 
schinen vorausgesetzt  —  das  Waschen,  Krempeln,  Kämmen,  Spinnen, 
Mischen,  Zwirnen,  das  Schlichten,  Weben  und  die  meisten  Ausrüstungs- 
arbeiten. Aufgabe  des  Arbeiters  ist  hier  fast  ausschließlich  die  Be- 
seitigung von  Störungen,  z.B.  Fadenbrüchen,  Verstopfungen  etc.  Doch 
uejhmen  auch  diese  nur  einen  geringen  Teil  seinei-  Zeit  in  Anspruch. 
Der  weit  größere  entfällt  auf  das  Zu-  und  .Abführen  von  Mateiüal.  Bei 
e-ljier  Anzahl  von  Mascliinen  ist  auch  dies  automatisch^  geregelt,  z.  B. 
hei  ^r  Krempel,  die  das  lose  Fasermaterial  pneumatisch  zugeführt  er- 
hält. Die  Gleichmäßigkeit  der  Zuführung  ist  durch  automatischesy  Al>- 
wiegen  gesichert;  Die  Abführung  erfolgt  in  einem  endlosen,  Band,  das 
nur  beim  Beinigen  der  Krempel  unterbrochen  wird.  Aehnlich  sind  die 
Waschmaschinen  der  Spinnereien  eingerichtet.  Auch  die  Vorspinnerei 
erfordert  in  dieser  Hinsicht  nicht  sehr  viel  Arbeit,,  da  die  Wickel  recht 
groß  sind.  Anders  in  der  Feinspinnerei:  Hier  bedingt  die  Kleinheit  der 
Mafeerialeinheiten  (Garnkörper)  und  die  Größe  der  Maschinen  (mehrere 
hundert  Spindeln)  einen  längeren  Süllstand  bei  jedem  Abzug,  der  sehr 
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ins  Gfeiwicht  fällt,  zumal  es  schwer  hält,  die  Leute,  die  die  M^achiuew- 
keruug  und  Beschickung  mit  Hülsen  vornehmen,  während  der  eigent- 
licheüi  Produktion  voll  zu  beschäftigen.  Die  Beschickung  mifc  Vorgarn 
kann  während  des  Spinnens  erfolgen,  indem  die  Enden  der  ablaufen- 
den Vorgarnrollen  an  die  Enden  der  zugeführten  neuen  Rollen  ange- 
knüpft werden.  Der  Abzug  erfolgt  in  der  Weise,,  daß  die  vollen  Hül- 
sen abgezogen  werden,  neue  leere  aufgesteckt  und  endlich  die  Faden- 
enden des  Vorgarns  an  den  Hülsen  befestigt  werden.  Ganz  gleichartig 
ist  die  Arbeit  in  der  Zwirnerei,  Haspelei  und  Spulerei.  Letztere  er- 
fopdeirn  dadurch  weniger  Stillstände,  daß  die  Spulen  im  Vergleich  zu 
den  Garnkörpem  der  Spinnerei  recht  groß  sind. 

Umständlich  und  stoßweise  ist  auch  die  Arbeit  ini  der  Kettschäre- 
pei:  Die  Garnkörper  sind  auf  einem  Gatter  angebracht,^  je  zwei  hinter- 
einander, die  Zuführung  also  ununterbrochen.  Die  Fäden  laufen  durcli 
^Hen  Rahmen  mit  Litzen.  Die  Aufwicklung  der  Kette»  erfordert  aber 
große  Genauigkeit  und  bringt  viele  Störungen,  besonders  Fadenbrüohe 
mit  sich,  sodaß  häufige  Stillstände  unvermeidlich  sind,  da  nicht  wie 
in  der  Spinnerei  die  Maschine  bei  Bruch  eines  einzelnen  Fadens  weiter- 
laufen kann.  Die  Arbeit  des  Webens  erfolgt  wie  gesagt  vollautomatisch. 
An  »modernen  Maschinen  wird  insbesondere  auch  die  Zuführung  des 
Schußgamies  maschinell  und  ohne  Unterbrechung  besorgt.  Sehr  große 
Stillstände  und  Lohnkosten  bedingte  früher  das  Passieren  der  KeUe. 
Eine  Kette  hat  mehrere  tausend  Fäden,  die  aUe  meist  einzeln  durch 
die  Augen  der  Schaftlitzen  und  die  Schlitze  desi  Kammes  geführt  und 
am  Warenbaum  befestigt  (angedreht)  werden  mußten,  bei  Beibehaltung 
des  alten  Dessins  aber  doch  wenigstens  mit  deu  Enden  der  alten  Kette 
zu  viejrknüpfen  waren.  Dazu  waren  Fehler  schwer  vermeidhch,  die 
späfkere  Stillstände  zur  Folge  hatten.  Heute  werden  alle  diese  Anlei- 
ten mit  größter  SchneUigkeit  und  Präzision  von  Einzieh-«  und  Knüpf- 
maschintan  ausgeführt.  —  Die  Ausrüstung  erfolgt  fast  ganz  maschinell 
ohnie  teure  Bedienung,  nur  einige  Maßnahmen  wie  das  Seheren  und 
Rauhen  der  Stücke  erfordern  größte  Aufmerksamkeit  des  ^Arbeiters, 
doch  auch  wenig  eigentliche  Arbeit. 

Zu  erwähnen  sind  noch  die  Transportarbeiten,  die  recht  wichtig 
aber  nicht  sehr  teuer  sind,  da  keine  größeren«  Gewichte  zu  bewältigen 
sind  In  Betrieben  mit  regelrechter  Massen-  oder  Serienfertigung  erfolgt 
Ab-  und  Zufuhr  durch  Lattentische,  pneumatisch  oder  ähnlich,  sonst 
meist  durch  Karren  und  Körbe,  um  die  Partien  auseinander  zu  halten. 

üne  rohe  Zergliederung  der  Arbeiten  —  (eine  exakte  Zerlegung 
im  Taylor'schetti  Sinne  ist  hier  nicht  möglich.    Ich'  verweise  dafür  auf 
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die  Arbeit  von  Bramesfeld.)  —  hätte  demnach  etwa  folgende  Teü- 
aibedten  zu  unterscheiden,  wenn  man  von  der  reinen  Handarbeit  in  Sor- 
tierung und  Ndcbpeherei  abeieht: 

1.  Transport,  2.  Maschinenbeschickung,  3.  Maschinenentleerung,  4, 
Bf^seitung  von  materialbedingten  Störungen,  5.  Maschinenreinigen  und 
Reparieren,  6.  In  wenigen  Fällen  Zuführung  von  Chemikalien  und  ande- 
rem Betriebsmaterial. 

In  manchen  Betrieben  ist  selbst  diese  rc^e  Arbeitsteilung  nicht 
durehgeführi;.  Wir  werden  aber  sehen,  von  welcher  Bedeutung  sie  direkt 
für  die  Arbeitsregelung  imd  indirekt  auch  für  die  Betriebsrechuung  ist. 


I.  3.  Die  kaufmännischen  Grundlagen 

»eigen  nicht  minder  eigenartige  Verhältnisse.  Chronologisch  vorgeiiend, 
wollen  wir  nacheinander  Einkauf,  Verkauf  und  Lohnveredelung  sowie 
die  Preisbildung  betrachten. 

Der  Einkauf  gestaltet  sich  verschieden,  je  nachdem  ob  ce  sich 
nm  börsen  und  terminmäßig  gehandelte  Standardware  handelt  oder  nicht. 
Das  ist  fast  nur  der  Fall  für  die  Baumwolle  und  rohe  Baumwollgarne. 
Für  diese  besteht  also  die  Möglichkeit,  sich  zu  jeder  Zeit  einzudecken  und 
cfine  Kapitalfestlegung  vor  dem  eigentlichen  Bedarf  zu  vermeiden. 

Der  Wolieinkauf  dagegen  erfolgt  meist  nach  Muster,-  und  zwar  auf 
Auktionen  oder  freihändig.  Auch  Wollabfälle,  Lumpen  etc.  werden  meist 
nach  Muster  gehandelt.  Von  besonderer  Bedeutung  ist  nun,  daß  der 
Vierkauf,  auf  den  wir  weiter  unten  zu  sprechea  konunen,  den  Spinner 
zwingt,  verhältnismäßig  große  Mengen  auf  einmal  einzukaufen.  Diese 
Tendenz  wird  noch  verstärkt  durch  den  Saison-Charakter  des  ganzen 
Wollhandels,  dessen  Umsätze  sich  in  die  Zeit  der  Wollauktionen  in  Lon- 
don umd  den  englischen  Kolonien  zusammendrängen,  während  der 
übrigjB  Teil  des  Jahres  fast  geschäftslos  ist.  Weiter  muß  der  Spiuner 
ziemlich  große  Partien  kaufen,  da  nur  30— 50o/o  der  Rohwolle  (Schweiß- 
"wolle)  als  Kammzug  übrig  bleiben  und  das  Rendement  auch  nicht  ganz 
genau  geschätzt  werden  kann.  Dazu  ist  der  Einkauf  in  großen  Par- 
tien wegen  der  Staffelung  der  Frachtbriefe  und  aus,  anderen  Gründen 
naturgemäß  vorteilhafter.  Beim  Einkauf  wird  das  Rendement  taxiert 
und  beiderseits  garantiert,  nach  dem  Abkämmen  von  der  darunter  blei- 
beoiden  Partei  die  Differenz  vergütet.  —  Da  das  über  die  Wirkung  des 
Verkaufs  und  der  Saisonbedingtheit  der  Preise  gesagte  in  gleichem  Maße 
für  den  Baumwollhandel  zutrifft,  erfolgt  auch  der  Einkauf  der  Baum- 
wollindustrie ungern  erst  im  Augenblick  des  Bedarfs,  isü  vielmehr  in 
gleichem  Maße  spekulativ.  Nur  kommt  hier  den  Betrieben  die  Mögiich- 
beit  des  Terminhandels  zugute. 

Der  Einkauf  der  Webereien  deckt  sich  mit  dem  Verkauf  der  Spin- 
nereien und  soU  daher  dort  behandelt  werden. 

Wie)  beim  Einkauf  ist  auch  beim  Verkauf  zwischen  Standsird- 
ware,  die  börsenmäßig  gehandelt  wird,  und  sonstiger  Ware  zu  unter- 
scheiden. Erstere,  sowohl  Garn  wie  Gewebe,  werden  an<  der  Börse  ge- 
gen Kasse  oder  im  Termingeschäft  umgesetzt.  Das  Risiko  und  zwar 
besonders  das  der  Lagerhaltung  ist  daher  gering.  Diese  Möglichkeit  be- 
steht aber  fast  ausschließlich  für  rohe  Baumwollgarne,  rohe  Streichgar  oe 
und  Rohgewebe  aus  Baumwolle  und  Streichgarn. 


16 


17 


Ganz  ancbrs  gestaltet  sich  der  Verkauf  aller  andera  Fabrikate.  Der 
Saison-Charakter  des   Rohstoffhandels  zusammen  mit  dem  Einfluß   der 
Miode  auf  die  Art  d^r Fertigware  (Verkauf  nach   Mustern)   haben  einpl 
besondere  Verkaufsart  herausgebildet,  die  man  sonst  nur  in  wenigen  an- 
deren Branchen  findet.     Der  Verkauf  erfolgt  in  Sammelabschlüssea  auf 
einer  bestimmten  Basis  ohne  genauere  Angaben  über  die  Art  der  Au^füh- 
ruiig.     I>er  Käufer  sichert  sich  nach  der  Qualitätsseite,  orientiert  sich 
auch  üt^r  die  allgemeinen  geschmacklichen  Leistungen  seines  Lieferan- 
ten; aber  dann  sucht  er  zunächst  mit  seinen  Mustern  den  Markt  ab. 
Bpi   Saisonbeginn   ist   nie   genau   zu   sagen,   welche  Muster   einschlagen 
aber   deshalb  kann  er  "doch   nicht  mit   der  Eindeckung  warten.    Naoh 
Feststellung  des  Bedarf  in  den  einzelnen  Dessins  erstj  werden  den  Lie- 
fieranten  die  Einteilungen  mit  den  nötigen  Angaben  für  die  Fabrikation 
gegeben.    Diese  Art  des  Verkaufs  herrscht  in  fast  allen  Spinnereien,  l)e- 
sonders   in   den  Buntspinnereien   vor,   dazu  in   vielen   Webereien.     Ab- 
schlußbasis  ist  in  den  Spinnereien  das  Kg.  rohes,  oder  gefärbtes  Garn 
von  einer  gewissen  Feinheit,  in  den  Webereien  da^  laufende  Meter-Ge- 
webe einer  gewissen  Breite  und  Schwere  und  Behandlung)  in  der  Aus- 
rüstung.    Da  sich   diese   Verkaufsart  durch  alle  Produktionsstufen  bis 
zum  Großhandel  fortsetzt,  ist  klar,  daß  auf  jeder  Stufe  ein  verhältnisr 
mäßig  großes  Kapital  festgelegt  wird,  weil  sich  ja  besonders  der  Spinner 
und  Weber  vor  oder  sofort  nach  jedem  Sammelabschluß  bei  seinem  Lie- 
feranten „eindecken"  muß,  dieser  wieder  bei  seinem  Lieferanten  und  so 
fort.      Durchschnittlich    wird    der    eingedeckte    Rohstoff    vielleicht    eilst 
nach  einem  Jahr  umgesetzt.    Diese  Art  des  Handels  maxjht  es  auch  er- 
klärlich, daß  ihm  eine  so  außerordentlich  große  Bedeutung;  zugemessen 
wird,  da  ja  zu  dem  üebergewicht  der  Rohstoffkosten)  als  solchen  noch 
die  Bedeutung  der  Zins-  und  Lagerkosten  und  besonders  auch  das  La- 
gerrisiko kommt     Wertschwankungen  von  10 — 20o/o   bei  den  Rohstoff- 
predsen  innerhalb  weniger  Wochen  sind  ja  keine  Seltenheit.     Nun  ver- 
kaufen nicht  alle  Webereien  nach  dieser  Art  und  zwar  läßt  sich  ein- 
mal  der   Großhandel    nicht   immer   auf   diese   Abschlüsse  ein,    sondern 
kauft  nur  greifbare  Ware,  andererseits  spielt  die  Mode  eine  so  große 
Rolle,  daß  sich  der  Handel  nicht  auf  einen  bestinunten  Weber  festle- 
gen mag.     In  diesem  Falle  ist  aber  die  Kapitalbeanspruchung  des  We- 
bers noch  größer,   da  er  sich  einmal  für  den  erwarteten   Bedarf  ein- 
delcken  muß  und  außerdem  womögUch  noch  ein  assortiertes,  und  daJier 
sehr  hohes  Fertigwaren-Lager  unterhalten  muß. 

Aus  dieser  Tendenz,  die  eine  außerordentlich  starke  Belastung!  der 
Betriebe   sowohl   nach   der   finanziellen   wie   der   verwaltungstechnischeo 
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•Sfoite  mit  sich  bringt,  erklärt  sich  das  starke  Vorkommen  der  Lohn- 
Veredelung  in  der  Textilindustrie,  worunter  die  Bearbeitung  von'  Werk- 
stoff für  fremde  Rechnung  zu  verstehen  ist,  also  eine  Art  des  Verkaufs, 
die  eine  weitgehende  Aufgabenteilung  herbeiführt:  Der  Auftra^eber 
wird  Händler  und  Financier,  der  Nehmer  kann  sein  ganzes  Interesse 
der  Fabrikation  zuwenden. 

Begünstigt  durch  die  Eigenart  des  Materials,  besonders  das  günstige 
Verhältnis  von  Gewicht  und  Wert,  entstanden  Veredelungsbetriebe  auf 
aüen  Produktionsstufen. 

Historisch  sind  sie  vielfach  aus  dem  Verlagsystem  hervorgegangen,  wie 
ja  auch  beute  viele  Unternehmer  nur  zum  ganz  kleinen  Teil  Fabrikan- 
ten sind.  Die  Lohnveredelung  findet  sich  besonders  in  der  Vorberei- 
tung und  in  der  Ausrüstung,  da  beide  obendrein  besondere  Spezial- 
kenntnisse erfordern,  diso  in  der  Wollsortierung,  Lumpensortierung,  Wä- 
scherei, Krempelei  und  Kämmerei,  der  Zug-,  Garn-  und  Stückfärberei, 
der  Stückdruckerei,  überhaupt  jeder  Art  Gewebeausrüstung,  in  ilerKett- 
sohärejrei  und  Schlichte rei.  Ferner  auch  für  die  Stufen  des  Spinnens, 
Zwiruietos  und  Webens. 

Nun  gibt  es  nicht  etwa  reine  Veredelungs-  und  reine  Eigen-Fabrika- 
tions-Betriebe.  Vielmehr  sind  die  Grenzen  überaus  flüssig.  Fast  alle 
eigen-handelndön  Firmen  nehmen  nämlich  zum  Ausgleich  ihrer  Beschäf- 
tigung auch  Lohnaufträge  herein  und  zwar  ebenfalls  auf  allen  Pro- 
duktionsstufen, die  nach  ihrem  Apparat  in  Frage  kommen.  Es  kann 
also  vorkommen,  daß  der  gleiche  Betrieb  zur  gleichen  Zeit  und  auf 
der  gleichen  Produktionsstufe  Lohnaufträge  vergibt  und  hereinninmit. 
Tatsächlich  kommt  es  häufig  vor  und  ist  nichtl  ohne  weiteres  ein  Zei- 
cbea  lechlechter  Disposition,  da  ja  die  beiden  Aufträge  verschieden  eilig 
aenn  können.  Auch  ist  der  Fall  sehr  häufig,  daß  die  Kapazität  der 
einzelnen  Betriebsabteilungen  insbesondere  der  Vorbereitungs-  und  Aus- 
Tüstungsabtöilungcn  g^enüber  den  Hauptstufen,  verschieden  groß  ist. 
Die  Bedeutung  der  Lohnveredelung  hat  einen  entscheidenden  Ein- 
fluß auf  die  Art  der  Preisberechnung  gehabt. 
Der  Rohstoffpreis  ist  durch  sie  von  dem  Preiai  der  Fabrikation  losgch 
löst  worden.  Ersterer  bildet  sich  durchaus  freihändig  und  ist  Gegen- 
stand lebhaften  Konkurrenzkampfes.  Auch  wird  er  meist  genauer 
berechnet.  —  Der  Veredelungspreis  dagegen  ist  in  den;  seltensten 
Fälleb  Gegenstand  der  Preiskonkurrenz.  Der  Grund  liegt  in  seiner 
karbeUmäßigen  Festlegung.  Killenberg  schildert  sehr  interessant  die 
Entstehung  dieser  Veredelungs-Kartellpreise  aus  der  Kri^swirtschaft  u. 
Inflationsaeit  mittels  der  Kalkulationsschemen  der  Verbände.     Für  die 
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meisten  ManipulatioDeu  bestehen  sehr  straffe  Preiskartelle  der  an  der 
Lohnveredelung  beteiligten  Finnen,  zu  denen  infolge  der  Verquickung 
v<Hi  Lohn-  und  Eigenfabrikation  auch  die  meisten  eigenhandeindeni  Un- 
ternehmungen gehören.  Infolgedessen  ist  eine  Diskussion  über  den  Ver- 
edelungspreis meist  mindens  unfair.  Soweit  man  geneigt  ist,  ihn  etwa 
der  Beschäftigung  halber  zu  ermäßigen,  macht  man  eben!  einen  uiedri- 
gjoren  Rohstoff  preis.  Freilich  findet  offiziel  eine  Trennung  der  beiden 
Preisgruppen  nicht  statt  Die  Art  der  Sammelabschlüsse  macht  C8  aber 
nötig,  dem  Käufer  wesentliche  Bestandteile  der  Veredelungstarife  mitzu- 
teilen, soweit  er  nicht  schon  sowieso  unterrichtet  ist,  denn  es  ist  nar 
türfich  nicht  schwer,  sich  die  Tarife  zu  verschaffen^  zumal  bei  vertikal 
organisierten  Konzernen.  Die  Tarife  umfassen  sämtliche  oben  genannten 
Produktionsstufen.  Die  Rechnungseinheit  ist  das  Gewicht  in  den  mei- 
sten Fällen,  die  Länge  des  Stückes  oder  der  Kettfäden  oder  das  qm  in 
den  übrigen.  Bei  sehr  starker  Differenzierung  der  Leistung)  sind  Ska- 
len häufig,  so  in  der  Spinnerei  nach  Gamfeinheiten.  Ferner  arbeiten 
die  Tarife  gern  mit  Zuschlägen  für  das  üeberschreitem  von  Nonnalfäl- 
len,  z.  B.  sehr  dichte  oder  s^r  vielfarbige«  Gewebe,  für  außergewöhn- 
lidie  Manipulationen  wie  Haspeln,  Umspulen,  besonders  lange  Walkzeit 
und  dergl.  Wichtig  ist  noch  festzustellen,  daß  sich  die  Tarife  in  ked- 
ner  Weise  der  möglichen  Aequivalenzziffem  bedienen.  Vielmehr  ist  der 
Fall  sehr  häufig,  daß  von  zwei  im  Tarif  gleichwertigen  Aufträgen  öen 
eine  bedeutend  vorteilhafter  für  den  Fabrikanten  ist  als  der  andere.  Man 
verläßt  sich  hier  auf  einen  Ausgleich  im  Laufe  der  Zeit  und  iiioht  zu-* 
letzt  auch  auf  die  Höhe  der  Veredelungslöhne,  von  denen  besonders  die 
Sätze  für  Färben  und  Ausrüsten  weit  über  den  Selbstkosten  der  miei- 
sten  Betriebe  liegen.  Für  besonders  kleine  und  besonders  große  Par- 
tien werden  gestaffelte  Zu-  und  Abschläge  berechnet.  Dochi  sind  auch 
diese   recht  schlecht   kalkuliert. 

Die  Preiserrechnung  erfolgt  in  der  Praxis  also  durch  Kombinierung  der 
technisch  gut  berechneten  Rohstoffpreise  und  der  „Faoonlöhne".  Die 
Zuschlagskostiein  die  außerdem  auf  beide  gemeinsam  entfallen,  also  be- 
sonders die  Verkaufs-  und  Zinskosten  sind  sehr  oberflächlich  berechnet; 
das  ganze  Augenmerk  des  Verkäufers  ist  auf  die  Entwicklung  der  Roh- 
stoffpreise gerichtet,  da  er  Schwankungen  der  Fabrikationskosten  nicht 
sieht  oder  sehen  will  und  so  der  Rohstoffpreis  allein  als  beachtenswert 
erscheint. 

Muß  sieh  die  Arbeitsi-egelung  sehr  genau  nach  der  Betriebsgliederung 
der  Fertigungsart  und  den  mindestens  vorläufig  unabänderlichen  Ge- 
bräuchen des  Ein-  imd  Verkaufs  richten,  so  ist  für  die  Gestaltung  def 
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BBchnerischen  Betriebeüberwachung  außerdem  dieser  Zustand  auf  dem 
Gebiete  der  Preisbildung  von  ausschlaggebender  Bedeutung.  Wir  sehen 
also,  daß  sowohl  auf  produktionstechnisdiem  wie  betriebswirtsdiaftlichem 
Geibiet  mit  ganz  eigenartigen  Verhältnissen  zu  rechnen  ist,  deren  genaue 
Analyse  erst  die  Möglichkeit  schaffte,  nun  die  eigentlichen  Probleme 
SU  erörtern. 
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II.  Teil:  Die  Regelung  der  Arbeit. 
I.  Grundsäfziiches  und  Gesamfaufbau : 

Don  Angelpunkt  aller  modernen  Organisationsideen  und  Maßnah- 
men si'heint  mir  am  besten  Sorabart^  charakterisiert  zu  haben,  wenn 
er  von  der  ,JIntseelung"  und  „Vergeistung"  der  Betriebq  spricht:  Da» 
Betriebslebeii  wird  unabhängig  gemacht  von  der  Einzelpersönlichkeit  u. 
an  die  Stelle  des  seelisch-bedingten  Handelns  aller  Angestellten  und  Ar- 
beiter auf  Grund  ihrer  persönlichen  Ansichten  und  Erfahrungen  tritt 
das  System.  Das  persönliche  patriarchalische  Verhältnis  wird  ersetzt 
durch  die  Einspannung  aller  in  das  lediglich  nach  rationellen  Gresichts- 
punkten  aufgebaute  Organisationssystem.  Taylor,  dtr  Urheber  der  wis- 
senschaftlichen Betriebsführung,  selbst  sagt  einmal*):  „Bisher  stand 
die  Persönlichkeit  an  erster  Stelle,  in  Zukunft  wird  die  OrganisatLcm, 
und  das  System  an  erster  Stelle  stehen". 

Daraus  ergibt  sich  die  so  viel  gerütimte  und  viel  bekämpfte  Fuok- 
tionsteiluug  zwischen  Arbeitsnciglem  und  Arbeifcsausführen.  Taylor's  er- 
ster Grundsatz  ist  die  alleinige  Verantwortlicükeit  der  Leitung;  für  die 
richtige  Durchführung  der  Betriebsauf  gaben,  sem  zweiter  und  dritter 
daraus  folgender  die  lunfasnende  Analyse  aller  die  Produktion  beein- 
flussenden Momente  und  die  Festsetzung  der  auf  allen  Gebieten  erreieh- 
bareai  Höchstleistung,  endlich  sein  vierter,  die  Schaffung  einer  ernstli- 
chen Arbeitsfreudigkeit.^i  Nun  hat  man  gesagt,  die  drei  ersten  dieser 
Grundsät^Te  schlössen  den  vierten  aus,  die  Entfernung  aUer  Denkarbeit 
auB  <kr  Werkstatt  und  die  Schematisierung  aller  Arbeit  führe  einen 
menschenunwürdigen  Zustand  herbei  und  nur  durch  Zwang  nicht  durch 
Arbeitsfreudigkeit  erziele  Taylor  alle  Lastungssteigenmgen.  E&  kann 
hier  nicht  darüber  gestritten  werden,  inwieweit  das  richtig  ist.  Sicher 
ist  alx^r,  daß  im  modernen  Großbetrieb  die  Arbeitsregelung  im  wesentli- 
chen nicht  mehr  dem  Arbeiter  und  Meister  überlassen  bleiben  kann,  wenn 
der  Betrieb  wirtschaftüch  arbeiten  soll.  Die  „Prinzipien  des  zentralen 
Venvaltens'',  des  Samraelns  aller  .,Fertigungsunterlagen'  an  einer 
Stelk^  sowie  „Arbeits-  und  Zeitstudien,  die  zu  einer 
pianmäßigin  Festlegung  der  Arbeitsmittel,  Arbeitsgänge  und  Arbeitszei- 
ten führen,  die  den  Menschen  und  die  Arbeitsmittel  auf  ihre  Eignung 
für  die  verschiedemirtigen  Anfordeningen  der  Arbeitsprozesse  untersu- 
dien"*)    sind   heute   allgemein    anerkannt.      Andererseits   ist   auch    nicht 


})  a.  a.  O.    Seite  895  ff. 

2)  a.  a.  O.    Seite  4 

3)  Nach  Seubert  Seite  1  und  2 

4)  Mäckbach  und  Heilwif,  Neue  Wege 
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EU  bezweifeln,  daß  in  der  Spinnerei  und  Weberei  immer  noch  eine  große 
Zahl  von  Denkaufgaben  besonders  betreffs  Werkstoff-Pflege  und  Beob- 
achtung den  Betriebsmeistern  imd  selbst  den  Arbeitern  überlassen^  blei- 
ben, denen  sie  sich  erst  nach  der  Einführung  der  wissenschaftlichen  Be- 
triebsführung ungestört  widmen  können. 

Die  praktische  Durchführung  dieser  Idee  verlangt  die  zentral«  Zu- 
Bammenfassung  der  Betriebsleitung  an  einer  Stelle  im  Betrieb,;  um  ein- 
mal die  umfangreichen  Verwaltungsarbeiten  mc^lichst  wirtschaftlich  /.u 
erledigen  und  andei-erseits  es  dem  Betriebsleiter  zu  ermöglichen,  von  sei- 
nan  Schreibtisch  aus  mit  einem  Blick  sich  über  alles  zu  orientieren  und 
danach  schnell  und  zuverlässig  seine  Anordnungen  zu  treffen.  Diese 
Stelle  ist  das  Arbeitsbüro,  das  alle  nicht  ausführenden  Funktionen  (Im 
Taylor'schen  Sinne)   vereinigt. 

Wo  wäre  dergleichen  nötiger  als  in  der  Textilindustrie?  Sicherlich 
gibt  es  wenig  Industriezweige,  wo  der  Meister  und  seiae  Notizen  noch 
solche  Rolle  spielt  wie  hier,  wenige  in  denea  das  patriarchalische  Ver- 
hältnis noch  so  stark  ausgeprägt  ist.  Es  hat  nafcurgemäÜ  seine  guten 
Gründe  und  es  soll  nicht  verkannt  werden,  daß  es  auch  noch  heute  große 
Vorteile  hat.  Vor  allem  sind  es  die  Fragen  der  Rohstoffbeurteilung,  öm 
Vielseitigkeit  seiner  Behandlung  und  seine  Empfindlichkeit,  die  verhält- 
nismäßig hohe  Erfahrung  der  Meister  auch  der  unteren  bedingen.  Aber 
die  Betriebe  werden  zu  groß  und  zu  unübersichtlich,  um  alles  der  per- 
sönUohtia  Meinung  des  einzelnen  Meisters  zu  überlassMi  und  vor  aSem, 
um  abhängig  zu  sein  von  dem  in  seinem  Kopf  und  Notizbuch  au^e- 
epeicherten  sorgsam  als  Betriebsgeheimnis  selbst  seinen  eigenen  Kollegen 
gi^enüber  gehüteten  Wissen.  Vieles  wird  sich  wie  gesagt  nicht  von  ei- 
ner Zentralstelle  leiten  lassen,  aber  doch  das,  was  am  wichtigsten  ist  u. 
Ewar  das  Terminwesen,  die  Leistung  der  Arbeiter  und  Maschinen  und 
die  Höhe  des  Betriebskapitals  das  in  den  Lägern  steckt.  Auch  die  Mu- 
sterung, die  Behandlungsrezepte  u.  dergl.  lassen  sich  an  geeigneter  Stelle 
systematisch  sammeln. 

Die  Funktionsteiluug  zwischen  anordnendfen  und  ausführenden  Orga- 
nen^) und  die  Einführung  des  „Nebenordnungsprinzips"  der  Funktio- 
nen statt  des  herkömmlichen  „Unter jrdnungspriuzips**^)  ist  möglich  und 
überaus  wichtig.  Es  muß  daherHummd,  der  als  erster  den  Vei-such 
der  Anwendung  wissenschaftlicher  Betriebsführung  in  einem  Textilbetrieb 
geschildert  hat  wie  den  Verfassern  all  der  zahli«iehea  Zeitschriftenarti- 
kel vorgerufen  werden,  das  sie  gegen  einen  Grundsatz   verstoßen,   des- 


1]  vgl.  das  Schema  bei  Colin  Ross.  Seite  27. 
2)  Nach  Michel,  a  a.  O.  Seite  227. 
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»an  Verletzung  fast  ihre  ganze  andere  Arbeit  illusorisch  macht,  wenn  sie 
ohne  Einrichtung  eines  Arbeitsbüros  einfach  den  üblichen  Meistern;  die 
Taylor'sche^  Funktionen   zuweisen. 

Endlich  ist  außerordentlich  wichtig  eine  engere  Zusammenarbeit  zwischea 
kaufmännischen  und  Betridbsbüros,  als  man  sie  meist  findet  Es  wurde 
schon  gesagt,  daß  die  gesamte  kaufmännische  Greschäftsgebaning  sehr 
wesentlich  nach  dem  Rohstoffeinkauf  und  dem  Verkauf  orientiert  ist. 
Daraus  ergibt  sich  ganz  natürlich  eine  Vernachlässigung  nicht  nur  der 
Fabrikationsrechnung  sondern  auch  der  Fabrikorganisation.  Der  Ein- 
kauf, die  Festsetzung  der  Verkaufstermine,  der  Liefertermine  etc.  müs- 
sen aber  unbedingt  Eümd  in  Hand  mit  dem  Betrieb  gehen,  der  nun  im 
Arbeitsbüro  seinen  Kopf  erhalten  hat. 

Mit  Hilfe  der  zentralen  Organisationsmethode  sucht  man  uua  die 
Oi^anisationsziele :  Kostensenkung,  leichtere  Finanzierung  und  bessere 
Kundenbedienung  besonders  hinsichtlich  der  Termine  zu  erreichen.  Der 
Weg  dazu  führt  vor  allen  über  die  Beschleunigung  des  Arbeitsflusses:  le 
schneller  die  Werte  den  Betrieb  durchlaufen,  desto  geringer  ist  das  La- 
gerrisiko, die  Zinskosten  und  auch  die  Ver?raltungsko8ten.  Es  werden 
Lager  vermieden,  oft  auch  Verderb,  Schwund  und  dergl.  und  alles  in 
allem  wird  der  Betrieb  auch  beweglicher  durch  die  Verringierung  dar 
indischen  Einkauf  und  Verkauf  liegenden  Zeitspanne.  , 

Zur  Beschleunigung  des  Arbeitsflusses  ist  zunächst  die  Lagerhal- 
tung zu  rationalisiieren :  das  Lager  soll  nicht  höher  sein  als  der  in  näch- 
ster Zeit  entstehende  Bedarf.  Durch  systemaitsche  Bedarfeüberwachung 
wird  das  Lager  auf  den  niedrigsten  Stand  gehalten,  der  m^lich  ist 
land  dadurch  dire-kt  an  Kapitalkosten  gespart  —  Weiter  findet  eine  in- 
direkte Ersparnis  statt  durch  Leitung  der  innerbetrid[>lichen  Transporte 
und  des  Versandes  von  einer  Stelle  aus:  jeweils  soll  nur  das  transpoi*- 
tiert  werden,  was  benötigt  wird.  —  Diese  Anordnungen,  setzen  eine  ge- 
naue Verteilung  der  Arbeit  auf  die  einzelnen  Arbeitsplätze  und  auf  be- 
stinmite  Zeiten  voraus:  die  Arbeitsverteilung  von  einer  alles  überschau- 
enden Stelle  ist  der  Angelpunkt  der  wissenschaftlichen  Betriebsführung. 
—  Endlich  findet  eine  Beschleunigung  des  Kapitalumschlages  durch  Stei- 
gerung der  Arbeitsleistung  statt,  die  wiederum  Kosten  spart,  da  nun- 
meftir  auf  jede  Leistungseinheit  meist  weniger  Zeitlohn  und  auf  jede 
Arbeitsstunde  weniger  Kraft  und  Verwaltungskosten  ^itfallen.  Grund- 
satz für  dia  Lohnbemessung  sollte  in  modernen  Betrieben,  stets  die  An- 
passung an  diiß  Leistung  des  Arbeiters  sein  und  zwar  unter  peinlichsteit 
Baobachtung  der  Gereditigkeit,  die  nur  gewahrt  wird,  wenn  die  verlangte 
I>^istung  auf  Grund  objektiver  Feststellungen,  nämlich  Zeit-  und  Bewe- 


gungsstudien, festgei^etzt  wird.  —  Eine  moderne  Arbeitsregelung  ist  «m- 
denkbar  ohne  ein  scharf  durchdachtes  Terminweaen,  da  sowohl  die  Ar- 
beitsverteilung, die  Transporte,  die  Lagerauffüllung,  das  Lohn?re8en  u.a. 
die  Festsetzung  und  Ueberwachung  bestimmter  Termine  verlangen.  Die 
genaue  Terraineinhaltung  dient  ferner  der  Kundenpflege,  denn  weniges 
ist  für  den  Kunden  so  unangenehm  als  Ünzuverlässigkdt  des  Lieferan- 
ten in  dieser  Hinsicht.  Ein  gut  durchdachtes  Terminwesen  muß  ermög- 
Ccben,  jederzeit  aa  einer  bestinunten  Stelle  sich  über  die  für  einen  Kun- 
den, für  die  einzelne  Konmiission  und  endlich  auchi  für  die  einzelneii 
Arbeitsstellen  festgesetzten  Termine  zu  unterrichten  und  festzustellen,  ob 
sie  in  allen  Punkten  eingehalten  sind.  In  der  Textilindustrie  ist  das 
Terminwesen  besonders  wichtig,  da  der  häutige  Wechsel  der  Mode  ziem- 
Kehl  kurze  und  scharf  zu  beachtende  Fristen  mit  sich  bringt. 

Nach  Aufstellung  dieser  allgemeinen  Grundsätze  haben  wir  nun  im 
einzelnen  zu  verfolgen,  wie  sich  ihre  Verwirklichung  speziell  in  der  Spin- 
nerei und  W^)erei  gestaltet,  welche  in  der  Eigenart  der  Branche  beding- 
ten Widerstände  sich  entgegenstellen  und  wie  ihnen  weitgehendst  liech- 
nung  zu  tragien  ist.  —  Der  Reihenfolge  des  Arbeitsablaufs  folgend  be- 
handeln wir  nacheinander  die  Lagerhaltung  und  die  Materialführung, 
dann  als  Kernpunkt  die  Arbeitsverteilung  einschl.  Unterweisung  sowie 
die  direkte  Arbeitsintensivierung  durch  Einführung  des  Leistungslöhne«, 
endlich  das  Terminwesen,  in  dem  alle  Maßnahmen  zusammenlaufen. 
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2.  Einzelheiten  der 
a)  Lagerhaltung  und  Materialfiihrung : 

Eiue  der  ersten  uud  in  ungierem  Falle  besonders  wichtigen  Au^A- 
ben  der  Arbeitsregelung  ist  die  Beschränkung  des  durch  die  Lagerhal- 
tiing  bedingten  Kapitalbedarfs  auf  ein  Mindestmaß  und  die  Vorsorge  für 
die  recLtzeitgie  Bereitstellung  der  Rohstoffe  und  Halbfabrikate  für  die 
Fabrikation.  Mittel  zu  diesem  Zweck,  Zins-  und  LAgerkosten  zu  sparan, 
sowie  den  Betrieb  finanziell  zu  entlasten,  sind:  die  direkte  Beschränkung 
der  Lagerhöhe  durch  entsppöchenden  Einkauf,  Vermeidung  aller  Zwi- 
schenlager und  Fertigläger,  indirekt  durch  zweckmäßige  Lagerverwaltung 
und  endlich  durch  die  Anordnung  aller  Transporte  von.  einer  Stelle. 

Die  Lagerhöhe  soll  normaler  Weise  den  Bedarf  einer  Zeitspanne  uicht 
überKchreiten,  in  der  bei  normalem  Abgang  rechtzeitig  Ersatz  beschafft 
werden  kann.  Bei  den  Zwischenlagern  geht  man  vielfach  soweit,  daß 
sie  völlig  wegfallen  (Ford  ),  das  Werkstück  also  ohne  jeden  A.uf enthalt 
von  Arbeitsplatz  zu  Arbeitsplatz  eilt.  Die  Verringemng  des  Fertiglagei-s 
€>idlich  sucht  man  dadurch  zu  erreichen,  daß  der  Verkauf  durch  Wer- 
Ymng  beschleunigt  wird  oder  dadurch,  daß  erst  bei  vorli^enden  Aufträ- 
gen fabriziert  wird,  was  wiederum  nur  durch  außerordentliche  R^schleu- 
niguug  des  Arbeitsflusses,  nebenher  natürlich  durch  Typung  und  Spe- 
ziahfeierung  ermöglicht  wird.  Wir  haben  nmi  zu  untersuchen,,  inwieweit 
diese  Bestrebungeii  in  der  Spinnerei  und  Weberei  verwirklicht  werden 
können  und  erinnern  uns  de«  im  erstea  Teil  über  die  Gestaltung  de» 
Ein-  und  Verkaufs  gesagten. 

Vom  Einkauf  ausgehend  muß  festgestellt  werden,  daß  der  Rationali- 
sierung da  nichts  im  Wege  steht,  wo,  wie  in  der  Baumwollindustrie,  täg- 
lich an  der  Börse  die  rohe  BauujwoUe  resp.  das  Garn  zuni  Verbrauchstef- 
min  gekauft  werden  kann.  Anders  aber  ist  eö  in  den  übrigen  Betrieben. 
Insbesondere  die  Wollindustrie  ist  gezwungen  sich  saisonweise  mit  Roh- 
stoffen einzudecken.  Die  I^^erhöhe  wird  weiter  beeinflußt  durch,  die 
Notwendigkeit  der  Deckungseinkäufe.  Da  wie  gesagt  die  Abschlüsse  vor 
der  Disposition  und  Lieferung  erfolgen,  die  Webereien  undl  Großhänd- 
ler aber  saisonweise  abschließen  wollen,  sind  die  Fabrikanten  gezwungen, 
sicH  für  diese  Mengen  entsprechende  Rohstoffe  zu  sichern.  So  nt  der 
Unternehmer  gezwungen,  sein  Kapital  festzulegen,  ohne  die  Möglichkeit 
zu  haben  die  ümsatzschnelligkeit  zu  beeinflussen.  Obendrein  werden 
noch  vielfach  die  Einteiluugstermine  überschritten.  Die  Rohstoffeindek- 
kung  läßt  sich  also  nur  insoweit  einschränken,  als  darauf  zu  achten  ist, 
daß  die  De<'kung  die   Auftrüge  nicht  üU^rschreitet.     Das»  ist  aber  nach. 


wie  vor  das  Normale,  wie  aus  den  Statistiken  der  betreffenden  Vei-bäade 
einwandfrei  hervorgeht.  Eine  20o/oige  üeberdeckung  ist  recht  liäufigder 
Durchschnitt. 

Angesichts  der  z.  T.  unüberwindlichen  Schwierigkeiten  l^ei  der  i:in- 
schränkung  der  Rohstoffiäger  muß  um  so  größerer  Wert  auf  die  Be- 
schleunigung des  Arbeit&ablaufes  und  auf  die  Vermeidung  von  Zwischen- 
lagern gel^  werden.  Doch  auch  hier  stellen  sich  eine  Reihe  von  Hin- 
dernisse entgegen.  Einmal  ist  es  die  Empfindlichkeit  des  Werkstoffs, 
die  eine  Zwischenlagerung  notwendig  macht.  Insbesondere  ist  das  in  der 
Wollspinnerei  der  Fall,  ferner  in  der  Ausrüstung  der  Webereien.  Durch 
die  sich  schnell  wiederholende  intensive  Behandlung  des  Materials  auf 
den  Maschinen  (Kammstühle,  Spinnmaschinen,  Schneidmaschinen  ^:tc.) 
leidet  dies^  wenn  es  nicht  zwischen  den  einzelnen  Arbeitsgängen  ausruht. 
Z.  B.  bedingt  die  in  der  Spinnerei  auftretende  Reibungs-Elektrizität  ein 
Sprödewerden  und  Brechen  der  Fasern,  die  in  den,  Lägern  wieder  aus- 
ruhen und  angefeuchtet  werden  müssen.  —  Zweitens  kommt  es  recht 
häufig  vor,  daß  der  Kunde  seine  Dispositionen  stufenweise  gibt:  er 
weiß  vielleicht  schon,  welche  Farbe*  das  Garn,  welche  Dichte  die  Kette 
haben  soll  aber  noch  nicht  die  Feinheit  und  das  Schußgarn.  Da  er 
aber  hinterher  um  so  eiliger  ist,  muß  der)  Fabrikant  diese  ersten  Tro- 
duktionsstufen  schon  durchlaufen  lassen,  um  den  Termin  »inhalien  zu 
können.  Auch  dadurch  werden  also  Zwischenlager  unvermeidlich.  Doch 
sind  diese  beiden  Gesichtspunkte  immerhin  Ausnahmen.  Im  allgemei- 
nen ist  es  wohl  möglich,  die  Zwischenlager  sehr  klein  zu  halten. 

Auch  die  Höhe  des  Fertiglagers  ist  nicht  völlig  von  dem  Willen  des 
Fabrikanten  abhängig.  Viele  Verkaufsbedingungen  enthalten  nämlich 
noch  die  Möglichkeit  für  den  Abnehmer,  die  gekaufte,,  disponierte  und 
fabrizieirto  Ware  eine  gewisse  Zeit  auf  Abruf  stehen  zu  lassen,  ohne  sie 
zu  verzinsen.  Diese  Zeit  beträgt  oft  bis  zu}  4  Monaten.  Dadurch  ist 
natürlich  eine  wesentliche  Verteurung  des  Produktes  bedingt,  diei  unter 
Umständen  jeden  Gewinn  unmöglich  macht.  Es  ist  unverständlich,  daß 
die  sonst  vielfach  straff  organisierten  Verbände  sich  dergleichen  bieten 
lasset.  Vorläufig  wird  sich  der  Fabrikant  nur  durch  sorgfältige  Kun- 
deaiwahl  schützen  können.  Im  übrigen  steht  einer  systematischen  Sen- 
kung der  Fertigläger  nichts  im  Wege. 

Die  Verminderung  der  Lagerhöhe  ist  nur  möglich,  duich  zweck- 
mäßigste I-,agerverwaltung.  Durch  zweckmäßige  Lagerung  er- 
strebt sie  Raumersparnis  und  Transportverkürzung,  durch  systematische 
Ordnung  Zeitersparnis  beim  Suchen  und  endlich  sichert  die  Lagerbuch- 
haltung die  Verbindung  mit  der  Verwaltung,  nämlich  dem  Einkauf,  clwn 
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Arbeitabüro  und  dem  Verkauf  und  Versand.  Im  allgemeinen  geltea 
für  alle  diese  Punkte  die  allgemeinen  Grundsätze,  wie  sie  die  Liberar 
tur  )  und  besonders  auch  die  Fachliteratur  häufig  und  eingehend  be- 
handelt haben.  Hier  soll  daher  nur  kurz  das  Hauptsächliche  gestreift 
werden. 

Die  technische  Lagerordnung  sucht  in  möglichst  kleinem  Raum:  al- 
les Material  zusammenzufassen,  ohne  daß  längere  Wege  entstehen  und 
sich  sonst  Schwierigkeiten  ergeben.  Vielmehr  soll  durch  die  räumliche 
EiiMigung  noch  an  Weg  gespart  werden.  Mittel  zu  diesem  Zweck  ist: 
Wahl  d«  innerbetrieblichen  Standorts  so,  daß  einerseits  die  Zuführung 
günstig  ist  (über  dem  Gleis,  Aufzug  etc.),  andererseita  das  Lager  mög- 
Hchst  an  der  VerbrauchssteUe  liegt  Bei  der  Hintereinanderschaltung 
der  Spinnerei-  und  Webereibetriebe  kommt  fast  ausnahmslos  ein,  große» 
Bobstofflager  und   eine   Reihe   von   dezentralisierten   Zwischenlagern   in 

Frag^. 

Im  Lager  soll  größte  UebersichtUchkeit  herrschen,  überaU  Licht  hinkom- 
mem,  die  Fächer,  Kasten  etc.  soUen  mögUchst  genormt  sein.  All  da» 
macht  in  der  Textilindustrie  wegen  der  geringen  Gewichte  und  Aus- 
dehnungen kaum  Schwierigkeiten.  Doch  sind  diese  wichtigsten  Grund- 
sätze höchst  selten  verwirklicht.  Nur  zu  oft  findet  man  z.  B.  in  einem 
Webereilager  keine  Fächer,  sondern  wegen  des  häufigen  Wechsela  luir 
TfiscÜP  ete.,  auf  denen  die  Stücke  liegen. 

Das  wäre  unnötig,  wenn  alle  Lagerobjekte  systematisch  geordnet 
würden.  Die  meisten  Raumverschwendungen  finden  ihre  Ursache  in 
mangelnder  Gliederung,  sodaß  notgedrungen,  um  das  Suchen  zu  erleich- 
tem, aUe  Fabrikate  ausgebreitet  gelagert  werden  müssen.  Die  Ordnung 
nach  Qualitäten,  Kunden,  Einkaufsgesichtspunkten  und  dem  Gra^  der 
Verarbeitung  ist  aber  sowohl  in  der  Spinnerei  wie  in  der  Weberei  ver- 
hältnismäßig leicht  durchzuführen,  da  ja  die  Fabrikate  ziemlich  einheit- 
lich sind.  Zur  Vermeidung  überflüssiger  Schreibarbeit  und  zur  Her- 
steUung  eines  festen  und  doch  dehnbaren  Systems  führt  man  zweckmäßig 
Buchstaben-  oder  Zahlensymbole  ein.  Femer  sind  durch  farbige  Kar- 
ten und  Schilder  weitere  Unterscheidungsmerkmale  zu  finden.  Besen- 
ders  wichtig  ist  natürUch  die  Trennung  der  eigenen  MateriaUen  und 
der  fremden  für  die  Lohnfabrikation  bestimmten.  Der  symboUschcn 
Eintieilung  muß  die  räumliche  Ordnung  vollkommen  entsprechen. 

Dieee   Ordnungs-Gesichtspunkte   gelten   in   gleicher    Weise   für   die 
Laearbuchhaltung,  die  natürüch  in  Karteiform  zu  führen  ist  und  zwar 
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wird  es  möglich  sein,  eine  Karte,  die  einem  Stück  Gewebe  z.  B.  entspricht, 
«ine  Reihe  von  Lagerkarteien  durchlaufen  zu  lassen.  Soweit  die  ein- 
zelnen Kommissionen  sich  aus  einer  Reihe  von  Einzelmengen  zusam- 
mensetzen, wie  in  der  Spinnerei  stets,  müssen  die  Karten  Zugang,  Ab- 
gang und  jeweiligen  Bestand  verzeichnen.  Bei  ihnen  sollten  weiter  die 
Bedarfsmengen  und  die  in  Fabrikation  befindlichen  oder  bestellten  Men- 
gen vermerkt  sein,  damit  diese  Karteien,  die  zweckmäßigl  im  Arbeits- 
büro geführt  werden,  den  Disponenten  jeweils  genau  informieren  können. 
W^en  der  Kleinheit  d.  Einzelmengen  in  der  Spinnerei  u.  der  Vorbereitung 
d.  Weberei  sind  diese  Spalten  besonders  wichtig.  Soweit  es  sich  um  Roh- 
stoffe oder  Halbfabrikate  handelt,  muß  ferner  notiert  werden  können, 
ob  und  wie  stark  über  die  vorhandenen  und  bestellten  Mengen  schon 
Verkaufsabschlüsse  getätigt  sind,  resp.  Dispositionen  vorliegen,  damit 
bei  neuen  Bestellungen  sofort  für  Deckung  gesorgt  ist  —  Endlich  die- 
nen die  Lagerkarteien  auch  dem  betrieblichen  Rechnungswesen,  da  «ie 
diö  Werte  oder  die  Wert-Rechnungsziffera  aufnehmen  müssen  und^  Zu- 
und  Ausgangsschjeine  die  Betriebsbuchhaltung  durchlaufen. 

Mit  Hilfe  der  Belege  der  Lagerverwaltung  sorgt  der  betreffende  Be- 
amte des  Arbeitsbüros  für  die  rechtzeitige  Materialführung  zu 
den  Maschinen  oder  zum  Versand. 

Unter  den  Taylor'schen  Funktionsmeistern  fällt  diese  Aufgabe  dem  Ar- 
beit&verteiler  zu^),  bei  weiterer  Funktionsteilung  dem  Terminbeamten. 
Dieser  ist  stets  am  besten  über  den  Bedarf  unterrichtet,  da  alle  Dispo»- 
Bitionen  durch  seine  Hand  gehen.  Bei  jeder  Bedarfsmeldung  stellt  er 
fest,  ob  entsprechendes  Material  am  Lager  ist  und'  gibt,  wenn  nicht, 
den  Einkaufsauftrag. 

Wichtig  ist  nun,  daß  kein  Transport  ohne  schriftliche  Anordnung 
von  dieser  Stelle  stattfindet,  sodaß  dieser  Beamte  allein  dafür  verant- 
"wortlich  ist,  daß  alle  Maschinen  ete.  stets  hinreichend,  aber  nicht  über- 
mäßig mit  Material  versorgt  sind.  Die  Transportanweisung  erfolgt  auf 
einer  Karte,  die  die  Partie  resp.  das  Stück  begleitet  und  die  am  zweck- 
mäßigsten zusammen  mit  der  Unterweisungskarte  (s.  u.)  ausgeschrieben 
wird.  Auf  ihr  ist  einzutragen,  welche  Mengen  zu  welchen  Terminen  an 
wdlche  Maschinen  zu  transportieren  sind,  evtl.  auch  von  wem.  Ferner 
soll  sie  als  Akkordunterlage  dienen,  wenn  die  Transporte  in  Akkord  ge- 
leistet werden,  auf  alle  FäUe  —  also  besonders  bei  maschineller  Beför- 
demng  —  dem  Arbeitsbüro  wieder  über  die  Ausführung  des  Transport- 
auftragies  berichten. 
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In  der  Spinnerei  und  Weberei  handelt  es  sichl  in  der  Hanpt^he 
„„.  dreierlei  irten  von  Transportgegenständen:    1.  !<«»  ^^"^^fl 
2.  Garn,  Vorgarn  oder  Wickel,  und  3.  um  Ketten  und  Gewebe  J'e  Be 
förderune  erfolgt  für  die  beiden  ersten  Gruppen  meist  m  Karren    Ka 
^Z!  Körben  von  verschiedenen  Größe,  seltener  pneumatisch    dur«h 

'^ZL,  oder  «onstwie.     D.e  Ketten  und  die  Web^c^  - 1  ^ 
u     Ä-     c-„..«>n  oofahrvn  oder  durch  Kranen,  Rutschbatinen  e»,. 
entsprechenden  Karren  getanren  oaer  uun-  .         .  ^■^■j.-^.i,,„„ 

baw^  Ei..  wesentUcher  Unterschied  besteht  für  die  Arbeitsrege  ung 
^tcht  Wichtig  ist  die  Frage  der  Teilungsmöglichkeit  der  e,n.dn^ 
l^mmsslnen:  wLend  die  Parteien  -  ^er  Spinnerei  M^ebig^l^ 
j  u-  ^«  Kon/iplf  PS  sich  IQ  der  Weberei  von  der  Kettscharerei  ao 
werden  können,  handelt  es  sicn  in  uer  >v  i^eachten    daß 

regelmäßig  um  unteilbare  Mengen.     Femer  ist  ^^^/^  j^^^^  ^^ 
2  verwebte  Kette  auf  dem  Stuhl  in  Stücke  zersehmt^n  -^^^^^_ 
oessive  für  die  weitere  Behandlung  frei  wird.     Deü  die  Transporte  an 
Xnde  Beamte  hat  also  darauf  zu  acht^,  daß  in  der  SP^---  ^- 
Sls  ben^  igt^n  Teilmengen  und  in   der  Weberei   die  jeweib   ferUg- 
Tr^nde^  Stü^e  befördert  werden.    ™  " ^z^^    Srun^e: 
deutung    daß  bei  verschiedenartigem  Matenalbedarf  z.  B.  Mischun  en, 
"und  Schuß,  oder  verschiedenfarbigem  Garn,  alle  Arte«  zur  glei- 
chen Zeit  angewiesen  werden  (s.  u.  S.  32  ff).  ^        •      «i 
Durch  di^e  Svstematisierung  der  Transix>rte  im  Betrieb  werden  eimnal 
SiurnUe' Maschinenstillstände  wegen  Materiahnangel  ai^g^-altet 
it^lrerL  die  Transportkosten  gesenkt,  da  nun  keine  Arl^1.hau. 
ilu  bestimmten  Zeiten,  aber  auch  kein  Arbeitsma^gel  zu  an^^^^^  ^t 
w^zwdfeUos  recht  häufig  der  FaU  ist,  wemi  ^^^^^f  ^  ^^J J,"  „^, 
rade  dringend  nötig  ist  oder  gerade  da  hegt.    Auch  ist  es  moghch,  nun 
die  Transportorbeiten  in  Akkord  ausführen  zu  lassen. 


II.  2b.  Einzelhelfen  der  Arbeifsverfeilung  und 

Intensivierung. 

Eine  hen'orragende  Stellung  unter  den  Funktionsmeistern  Taylors 
nimmt  der  Arbeitsverteilungsbeamte  des  Arbeitsbüros  ein.  Ihm  U^t  die 
Regelung  des  „wie,  wann  und  wo?*'  der  Arbeit!  ob.  D.  h.  er  scareLbt 
.giemau  vor,  auf  welche  Weise,  zu  welcher  Zeit  und  an  welchem  Arbeits- 
platz eine  bestimmte  Arbeit  zu  erledigen  ist.  Durch  diese  präzisen  An- 
ordnungen dirigiert  er  das  Werkstück  schnell  und  reibungslos  durch  das 
Werk,  verhindert  Stillstände  wie  Arbeitshäufung,  sorgt  für  rechtzeitige 
Materialführung  und  für  genaue  Einhaltung  aller  Termine.  Die  Probleme 
der  Lagerverwaltung  und  Materialführung  sind  schon  besprochen.  Das 
Terminwesen  soll  wegen  seiner  Wichtigkeit  noch  gesondert  l)etrachtet 
werden.  Hier  bleibt  also  der  große  Fragenkomplex  der  Auftragsbearbei- 
tung  zu  behandeln  und  zwar  nach  zwei  Richtungen:  einmal  die  Arbeits- 
verteilung, das  „Wo",  und  das  „Wie".  Doch  muß<  natürlich  auf  die 
Ausfühningien  über  Materialführung  etc.  zurückgegriffen  und  bezgl.  des 
Tterminwesens  vorgegriffen  werden,  dessen  Erörterung  also  hauptsächlich 
der  Vollständigkeit  uud  Klarheit  w^en  noch  einmal  für  sich  erfolgt. 
Die  Möghchkeiten  einer  exakten  Arbeits  Verteilung  und  Unterweisung  sind 
erst  gegeben,  wenn  das  Lohnwesen  und  die  Leistungskontrolle  nach  mo- 
dernen Gesichtspunkten  geregelt  sind,  die  daher  ebenfalls  in  diesem  Ab- 
schnitt zu  erörtern  sein  werden. 

Zunächst  die  Fragen  der  eigentlichen  Arbeits-Verteilung. 
Es  handelt  sich  um  die  Fragen;  wann  imdl  wo,  d.  h.  zu  welcher  Zieit 
und  an  welchem  Arbeitsplatz,  bei  welcher  Maschine  und  von  welchem 
Arbeiter  soll  die  Kommission  erledigt  werden?  Dazu  hat  der  Beamte  eine 
geeignete  zu  dem  erforderlichen  Zeitpunkt  von  anderen  Aufträgen  frei- 
werdende Maschine  auszuwählen,  deren  Einrichtung  und  Materialbe- 
schickung anzuordnen  und  einen  Termin  für  die  Auftragserledigung 
fiestzustellen. 

Nun  sind  folgende  Arten  von  Aufträgen  zu  unterscheiden^):  der 
eigentliche  Kundenauftrag,  dadurch  veranlaßt  entweder  ein  Lagerver- 
sandauftrag oder  ein  Fertigungsauftrag.  Jener  ist  einfach  zu  erledigen, 
während  dieser  wieder  in  einer  Reihe  von  die  Materialbeschaffung  und 
Führung  betreffenden  Aufträgen,  sowie  den  eigentlichen  Fabrikations- 
und dien  Prüfauftrag  zerfällt.  Erstere  sind  schon  besprochen;  der  Be- 
reitstell- und  der  Förderauftrag  veranlaßt  die  Entnahme  von  Material 
aus  dem  Lager,  wodurch  wieder  ein  Vorrats-  oderi  ein  Einkaufsauftrag 
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ausgelöst  wird.    Nun  setzt  die  eigentliche  Fertigung  ein,  der  eine  Nach- 
prüfung folgt  und  der  Kundenauftrag  kann  nun  durcü  den  Versandauf- 
trag erledigt  werden.  —  Nach  der  Michel'schen  Terminologiei  aetzt  sich 
nun  ein  Werkstättenauftrag  aus  einzelnen  Teilen:    Arbeitsaufträgen  zu- 
sammen, ferner  erfolgt  häufig  die  Erledigung  des  Werkstätten-  wie  des 
Arbeitsauftrags  durch  Zusammenfügung  von  Teillosen,  sodaß  sich  u.  ü. 
bei  jedem  Auftrag  der  AWF-Gliedening  eine  Reihe  von  ünteraufträgen 
ergeben.     Michel  gibt^)  eine  Anwendung  für  die  Weberei:     „Das  Auf- 
tragwiesen wird . . .  von  der  Kette  auszugehen  haben  und  den,  zu  dersel- 
bea  gehörenden  Arbeitsumfang  als  Werkstättenauftrag  betrachten,  wäh- 
rend die  zu  erzeugenden  und  abtrennbaren  Bahnen  im  Sinne  unserer 
Arbeitsverteilung  als  Arbeitsaufträge  in  Frage  konunen.    Eine  Kette  kann 
in  der  Regel  10 — 15  und  mehr  Stücke  liefern,  von  denen  jede  Bahn  als 
Arbeit«auftrag  zu  gelten  haben  wird.     Dabei  ist  selbstverständlich  ein 
Parallel-Arbeiten   der  einzelnen   Arbeitsaufträge   nicht  möglich,   da  die 
Kötte  als  Ausgangsmaterial  auf  d^n  Kettbaum  aufgewickelt  nur  einem 
Betriebsmittel,  dem  Webstuhl  zur  Verfügung  stehen  kann.    In  Fällen  in 
denen  die  ganze  Kette  ein  und  denselben  Schuß  aufnimmt,  handelt  es 
sich  nach  den  früheren  Erklärungen  um  eine  Zusammenbau-Arbeiü  mit 
Teillosen,  für  die  eine  zwangsläufige  Abhängigkeit  der  Reihenfolge!  be- 
steht.   Ein   Zusammenbau- Verteilungsblatt   für  Teillose  wäre  in   dieicm 
Falle  das   Gegebene.     In   vielen   Weberei-Betrieben ....  kann  es  jedoch 
vorkommen,  daß  eine  Kette  verschiedene  Schußqualitäten  aufzunehmen 
hat     In  solchen  Fällen   würde  es  sich  umi  eine  Kombinations- Vesrtei- 
hing  mit  teillosähnlicher  Aufteilung  handeln.     Da  die  Kombination  für 
den  ganzen  Werkstättenauftrag  in  Fragte  konmit,  äußerst  selten  —  je- 
doch außerhalb  der  einzelnen  Bahn  —  wechselt,  so  handelt  es  sich  in 
Bolchen  Fällen  um  Kombinations-Werkstätten-Aufträg©".     Ganz  ähnlich 
liegen  die  Verhältnisse  in  der  Spinnerei:    hier  ist  die  Gampartie  der 
Werkstättenauftrag,  jeder  Abzug,  genau  genommen  schließlich  jede  Garn- 
spule, ein  Arbeitsauftrag  und  das  Spinnmaterial  bildet  lose  oder  in  Spu- 
len die  Teillose.     Bei  verschiedenartigem  Spinnmaterial  handelt  esi  sich 
um  eine  „Kombinationsverteilung  mit  teillosähnlicher  Aufteilung". 

Alle  Anordnungen  besonders  aber  die  so  wichtigen  für  das  richtige 
Funktionieren  der  Kombinationsverteilung  sind  nun  zu  treffen  mit  Hilfe 
der  Auftragskarte,  bei  deren  Ausstellung  der  Beamte  mittels  Durch- 
schrift gleichzeitig  alle  einzelnen  Anordnungen  für  die  Bereitstellung,  För- 
derung, Prüfung,  sowie  die  Arbeitsunterweisung  trifft  Die  Urschrift 
dient  besonders  zur  Verfolgung  des  Arbeitsablaufs  der  TeiUose  wie  dsß 
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Ganzen.  Sie  kann  die  verschiedenste  Gestalt  haben,  nur  einfache  Noti- 
zen  enthalten,  oder  auch  graphische  Darstellungen  über  die  Arbeitserle- 
digung, "in  schwierigen  Fällen  flußlauf  ähnliche  Darstallungeu  der  Kom- 
bination. Ferner  werden  die  unterlagen  für  die  Betriebsabrechnung 
durchgieschrieben,  falls  diese  eine  Abrechnung  jedes  einzelnen  Auftrages 
benötigt.  Durchläuft  die  Kommission  mehrere  Abteilungen,  so  müs^eii 
entweder  mehrere  Auftragskarten  ausgeschrieben  werden  oder  die  eine 
durchläuft  mehrere  Karteien  und  enthält  alle  Angaben.  Auch  als  Lager- 
karte kann  sie  gleichzeitig  dienen.  Diese  Einzelheiten  müssen  jeweils 
wrschieden  nach  der  Größe  des  Betriebes  und  seiner  sonstigen  liiigcnart 
fiestgelegt  werden.  Normen  sind  in  dieser  Hinsicht  kaum  aufzustellen. 
Hier  soll  nur  betont  werden,  daß  alle  diese  Anordnungen  -strikte  und  ge- 
nau von  einer  Stelle  getroffen  werden  müssen.  Ferner  ist  zu  untersu- 
chen, welche  Besondierheiten  sich  in  der  Spimierei  und  Weberei  ergeben: 
In  der  Spinnerei  ist  zunächst  darauf  zu  achten,  daß  alle  Verwechselun- 
gen von  Partien  vermieditm  werden,  die  an  sich  sehr  leicht  möglich  bind, 
da  es  sicli  um  viele  sehr  kleine  Arbeitsaufträge  handelt.  Nämlich  in  dw 
Hauptsache  doch  um  Wickel  und  Garnspulen.  Es  müssen  also  möglichst 
Partien  auffallend  verscliiedener  Farben  nebeneinander  kommen  oder 
doch  verscbiedPuf arbige  Hülsen  benutzt  werden.  Für  die  meisten  Maschi- 
nen und  Arbeltägänge  entstehen  sonstige  Schwierigkeiten  nicht,  wenigstens 
soweit  es  sich  um  die  Vorbereitung  handelt.  Dio  Einstellung  der  Ma- 
ichinen  ist  ziemlich  schnell  und  einfach  zu  machen,  sodaß  beim  Par- 
tiew^echsel  auf  die  Maschineneinstellung  wenigstens  dann  keine  Rücksicht 
genommen  werden  braucht  wenn  die  Maschine  völlig  frei  wird,  v,as  bei 
den  großen  Spiunrauschinen  allerdings  selten  der  Fall  ist.  Bei  den  meh- 
rere Maschinen  umfassenden  Krempelsortimenten  dag^en  dauert  es  ziem- 
lich langÄi  bis  der  Maschinensatz  leer  ist  und  ebenso  lange,  bis  er  vcm 
Anfang  bis  zu  Ende  mit  Werkstoff  versorgt  ist.  Also  müssen  mögüchst 
Partien  hintereinander  genommen  werden,  die  keine  Aendening  der  Ein- 
stellung erfordern,  was  nun  allerdings  schwer  zu  machen  ist.  Eine  an- 
dere bedeutsame  Schwierigkeit  ergibt  sich  für  die  Feinspinneiei  auf  al- 
len Maachinenarten  durch  den  Umstand,  daß  die  Zahl  d  r  Spindeln  so 
groß  ist,  daß  in  der  Regel  mehrere  Kommissionen,  auf  eine  Spinnma- 
schine entfallen  und  zwar  ist  der  Ablauf  so,  daß  die  Zahl  der  auf  eine 
Partie  entfallenden  Spindein  zu  Anfang  klein  ist,  allmählich  steigt  und 
dann  wieder  abnimmt,  um  der  nächsten  Partie  mehr  und  mehr  Platz  zu 
machen.  Zu  Errechnung  des  genauen  Schlußtermins  müßte  man  die  ge- 
naue Spindelstundenzahl  errechnen,  was  aber  wegen  der  allzu  liäuiigen 
Meldungen  unrationell  ist.  Infolgedessen  muß  man  sich  damit  begnügen, 
die   Reihenfolge   der   Partien   auf   einer   bestimmten   Maschine   und   den 
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ungefähren  Anfangs-  und  Endtermin  zu  kontrollieren.  Aehnlich  isb  es 
mit  den  Spul-  und  Haspelmaßchinen  sowie  den  Zwimmaschinen.- 
In  der  Weberei  ist  zunächst  die  Wahl  des  Webstuhls  nicht  einfach: 
dessen  Einrichtung  mit  den  entsprechenden  Mustervorrichtungen  u.  das 
Einziehen  der  Kette  nimmt  außerordentlich  viel  Zeit  weg,  auch  mit  den 
modernsten  Maschinen  noch  ziemlich  viel.  Daher  muß  das.  betreffende 
Webgeschirr  möglichst  lange  auf  dem  Stuhl  bleiben,  d.  h.  die  zu  weben- 
den Ketten  sind  nach  Dessins  geordnet  auf  die  Stühle  zu  verteilen.  Bei 
einer  nicht  zu  kleinen  Zahl  von  Maschinen  steht  dem  natürlich  iiiohts 
im  Wege,  zumal  in  der  Weberei  der  Gesichtspunkt  der  Verwechselung 
fortfällt.  Die  Anfangs-  und  Endtermine  lassen  sich  in  der  Weberei 
durchaus  genau  bestimmen.  Schwierigkeiten  in  dieser  Hinsicht  entste- 
hen aber  in  der  Abteilung  Ausrüstung:  nach  der  Ansicht  fast  aller  Fach- 
leute ist  es  fiier  nicht  möglich,  mit  einiger  Sicherheit  zu  sagen,  wie  oft 
ein  Stück  einen  bestimmten  Behandlungsprozeß  z.  B.  dem  Rauhen  un- 
terzogen werden  muß,  bis  es  recht  ist.  Grewiß  läßt  sich  diese  Unsicher- 
heit zum  großen  Teil  durch  technische  Voruntersuchungen  vermindern, 
ck)ch  wohl  nicht  ganz.  Daher  muß  man  sich  wohl  auch  hier  damit 
begnügen,  die  Reihenfolge  und  möglichst  die  Maschine  festzulegen. 

Damit  ist  schon  des  Oefteren  vorgegriffen  in  das»  Gebiet  der  Ar- 
beitsunterweisung, die  Anordnungen,  die  die  Einzelheiten  und 
die  Ausführungsart  der  notwendigen  Veredelungsprozesse  behandein.  Wir 
müssen  hier  davon  absehen,  die  letzten  Details  zu  erörtern,  insbesondere 
die  Bewegungsstudien.  Die  Festlegung  der  richtigen  Handgiiiife  ist  zu 
sehr  technisch  bedingt  und  würde  auch  viel  zu  weit  führen.  Immerhin 
sollten  sie  erwähnt  werden,  da  in  ihnen  die  Arbeitsregelung  endet 

Uns  interessieren  hier  vorwiegend  die  Musterung,  die  etwa  der  Konstruk- 
tionszeichnung im  Maschinenbau  entspricht  und  die  Maschineneinstellung, 
die  schon  wiederholt  erwähnt  wurde. 

Das  Musterbüro  ist  allen  Textilbetrieben  eine  der  wichtigsten  Verwal- 
tungsabteilungen.  Seine  Aufgabe  ist  die  üebersetzung  der  Kundenauf- 
träge.  Soweit  man  daher  heute  von  Arbeitsregelung  in  den  Betrieben 
sprechen  kann,  geht  sie  von  der  Musterung  aus.  Bei  einem  Ausbau  der 
Arbeitsr^elung  ist  dabei-  entsprechende  Rücksichtnahme  und  Mitein- 
spannung  dieser  Verwaltungsabteilung  unbedingt  erforderlich.  Ohne  ihre 
intensive  Mitarbeit  ist  eine  Rationalisierung  der  Fertigung  kaum,  mög- 
lich. —  Die  Anordnungen,  die  von  der  Musterung*  auszugehen  haben, 
sind  in  der  Hauptsache:  in  der  Spinnerei  die  Mischung  des  Werkstoffs 
nach  Qualitäten,  ferner  nach  Farben,  beides  unter  Berechnung)  des  vor- 
Misfflchtlichen  Abfalls,  ferner  die  Feinheit  der  Wickel,  des  Vorgarns,  des 
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Garnes  und  Zwirnes,  endlich  die  besonderen  Wünsche  der  Kundschaft 
hinsichtlich  der  Aufmachung,  also  die  Anordnung  der  Arbeitsgängei  des 
Haspeins  und  Spulens,  die  Hülsenwahl  etc.  In  der  Weberei  handelt  es 
sich  wiederum  um  die  Wahl  des  Werkstoffs  nach  Qualität  und  sonstiger 
Beschaffenheit,  dann  vor  allem  um  die  G^webeeinstellung  sowohl  hin- 
ßichtüch  der  Dichte  in  Kette  und  Schuß,  als  hinsichtlich  der  Bindung, 
endlich  wiederum  um  die  Einzelheiten  der  Ausrüstung,  die  aber  von 
ungleich  größerer  Bedeutung  ist,  da  es  sich  um  eine  große  Zahl  von 
Möglichkeiten  handelt. 

Wie  diese  Anordnungen  im  einzelnen  getroffen  werden,  braucht  liier 
nicht  behandelt  zu  werden,  da  jede  Technologie  die  entsprechenden  Aus^ 
führungen  bringt.  Sie  mußten  hier  nur  erwähnt  werden,  und  es  sei 
nochmals  darauf  hingewiesen,  daß  sie  in  engster  Zusammenarbeit  mit 
dem  Arbeitsbüro,  das  in  kleineren  Betrieben  am  besten  überhaupt  ein 
Teil  des  Musterbüros  ist,  zu  treffen  sind.  Insbesondere  müssen  diese 
Anordnungen  auf  der  Kommissions-  und  Begleitkarte  verzeichnet  sein. 
Aufbauend  auf  diö  Anordnungen  der  Musterung  hat  das  Arbeitsbüro  auf 
der  Uuterweisungskarte  die  weiteren  Angaben  über  die  Einstellung  der 
Maschinen  zu  machtn.  Es  handelt  sich  einmal  umi  die  Regelung  der 
Maschinen-Schnelligkeit  sowohl  im  ganzen  durch  Motore  oder  Transmis- 
sionen wie  einzelner  Teile  durch  die  entsprechenden  Wechselräder  z.  B. 
zur  Bestimmung  d^r  Garnfeinheit  oder  der  Schußdichte.  Dann)  ist  das 
notwendige  Maschinenzubehör  zu  besorgen,  das  etwa  dem  Werkzeug  des 
Arbeiters  in  der  Maschinen-Industrie  entspricht.  In  der  Spinnerei  «pielt 
dieser  Punkt  eine  geringere  Rolle,  da  das  Zubehör  meist  nur  nach  Ab- 
nutzung gewechselt  wird,  so  die  Krempelbeschläge,  die  Lederbezüge  und 
Nadelstäbe.  In  der  Weberei  dagegen  ist  es  von  ungleich  größerer  Wich- 
tigkeit. Jedes  neue  Dessin  erfordert  einen  Wechsel  des  ganzen  Web- 
geschirrs auf  dem  Webstuhl,  nämhch  der  Schäfte,  resp.  Jacquardeinrich- 
tung, des  Kammes  evtl.  auch  der  Schütz-  und  Wechselvorrichtung  etc. 
Wie  gesagt  muß  ein  derartiger  Wechsel  w^en  des  damit  verbundenen 
Maschinenstillstandis  möglichst  vermieden  werden.  Wird  er  aber  nun 
imigängHch,  so  ist  er  durch  Bereitstellung  des  Zubehörs  möglichst  zu 
beschleunigen.  In  den  Abteilungen  Vorbereitui^  und  Ausrüstung  spielt 
die  Bereitstellung  des   Zubehörs  eine  geringere  Rolle. 

Arb^tsverteilung  und  Unterweisung  in  der  geschilderten  Art  verlangen 
die  Erzielung  hoher  und  stabiler  Arbeitsleistungen.  Daher  muß  hier 
weiter   die   Einführung   des   Leistungslohnes   besprochen   werden. 

In  nicht  wenigen  Spinnereien  und  Webereien  überwiegt  heutet  noch 
der  Zeitlohn,  obwohl  fast  alle  Tarife  den  Akkord-  oder  Prämienldm  als 
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nonnal  bezeichnen.  Miui  begründet  das  damit,  daß  die  Eigenart  des 
Materials  es  nicht  zulasse,  darauf  auszugehen,  daß  der  Arbeiter  m(^lichst 
schnell  arbeite.  Das  mag  in  einzelnen  Fällen  zutreffen,  im  Großen  ii. 
Ganzen  dürfiri  es  kein  Hindeningsgrund  sein,  einen  gerechten  Leistungs- 
lohn ei»zufühnen.  Die  eigentliche  Ursache  dieses  Misstandes  ist  viel- 
mehr darin  zu  suchen,  daß  die  meisten  heute  im  Gebrauch  befindlichen 
Lei&tungslohntabellen  ungerecht  sind,  da  sie  die  Arbeit  nicht  hinreichend 
zergliedern.  Wo  z.  B.  eine  Spinnerei  Akkord  gibt,  pflegt  sie  ihn  kurz»?r 
Hand  nach  den  Öpinnzahlen  zu  bemessen  (kg  x  Garnnummer).  Nun 
ißt  diese  Zahl  wohl  unter  Umständen  ein  au^reichendesf  Mittel  für  die 
Kalkulation  aber  sie  berücksichtigt  doch  gewisse  Dinge  nicht,  die  l^ei 
der  Lohnbemessuug  nicht  vernachlässigt  werden  dürfen  wie  das  Alter  der 
Maschine,  die  Größe  der  Partien  (je  größer  desto  schneller  die  Fabii- 
kation)  und  dergl.  Aehnlich  zahlt  man  in  der  Weberei  oft  den  Akkord 
pro  1000  Schuß,  ohue  die  sehr  verschiede-ne  Zeit,  die  für  das  Einziehen 
der  neuen  Kette  erforderlich  ist,  oder  auch  die  spezielle  Einrichtung 
des  Stuhles  zu  berücksichtigen. 

Es  bedarf  keiner  Frage,  daß  der  modern  eingestellte!  Betriebsleiter 
dahin  streben  muß,  möglichst  nur  Leistungsl<An  zu  zahlen,  wo  (r»  sich 
nur  eben  mit  der  Emplindhchkeit  des  Materials  vereinbarea  Läßt.  Es 
ist  nur  zu  fragen,  wie  ein  festes  Pensum  verlangt  werden  soll,  dessen  Ein- 
haltung prämiert  wird  (Taylor),  oder  ob  reiner  Akkord  vergütet  werden 
soll.  Nach  unserem  Dafürhalten  könnm  je  nach  den  Um  finden  beide  Artea 
angewandt  werden.  Auch  das  Gantt'sche  Lohnverfahren,  daß  den  Zeitlohn 
mit  der  Pensumpräraie  verbindet,  kommt  in  Frage.  Zweckmäßig  dürfte 
da,  wo  auf  die  Rohstoffeigenart  keine  allzu  große  Rücksicht  i^enomnien 
werden  braucht  und  wo  mangels  Fließarbeit  kein  Intt^resse  im  völlig 
stabilea  lieislungen  vorliegt,  also  in  den  Abteilungen  Spinnerei,  Zwirne- 
rei, Spulierei,  Weberei  z.  B.  der  reine  Akkordlohn  vorzuzirhen  sein.  Da- 
gegen in  der  Sortierung,  Nachseherei,  Ausrüstung  und  ähnlichen  Ab- 
teilungjen,  in  denen  zwar  Bummelei  unterbunden  werden  soll,  aber  die 
Qualität  der  Arbeit  die  Hauptsache  ist,  der  Prämieulohn,  der  außc^r  dem 
Zeitlohn  oder  medrigen  Akkord  bei  Erreichung  der  normalen  r^eistuag 
eine  Prämie  gibt. 

Dessen  Berechnung  hat  auszugehen  von  den  t«!hnischen  Gegeben- 
heitien  D.  h.  die  Arbeit  ist  m(%lichst  stark  in  die  einzelnen  Maßnahmen 
zu  zergliiedern,  aber  doch  so,  daß  die  Zerlegung  wirtschaftlich  durchzu- 
führen ist.  Ferner  sind  dann  als  Grundlagen  die  Tourenzahlen  derMa- 
schinen  und  die  durch  Zeit  und  Bewegungsstudien  festgestellten  Hand- 
zeiten  zu  Grunde  zu  lec€!i.  Für  jeden  in  sich  gesc;hlossenen  Arbeitivor- 
gang  ist  eine  besondere  Ver^^tung  auszusetzen.  Die  Vergütung  ist  in  Zeit- 
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einheiten  ausdrücklich  u.  bei  der  Abiechnung  sind  die  Zeiteinheiten  mit 
dem  Geldfaktor  zu  multiplizieren.  Oben  ist  schon  gesagtJ  worden,  in 
welche  Hauptgruppen  die  Arbeiten  in  der  Spinnerei  und  Weberei  zerfal- 
len: den  Materialtransport,  die  Maschinenbeschickung  und  Einrichtung, 
die  eigentliche  Bedienung  während  des  Laufes  und  endlich:  die  Entlee- 
rung. Diese  Gnippen  zerfallen  natürlich  wieder  in  eine  große  Zahl 
von  Maßnahmen  und  Bewegungen,  die  bei  der  Beme^sun^  des  Entgel- 
tes beobachtet  werden  müssen. 

Die  Berechnung  der  Lohnsätze  erfolgt  nun  für  recht  verschiedene 
Leistungseinheiten.  Wir  haben  in  der  Hauptsache  3  zu  unterscheiden: 
Gewicht,  Läng^  und  Zahl:  Gewicht  der  Game  und  Gewebe,  die  Länge  der 
Garne  und  dir?  Zahl  der  Fäden,  der  Spulen  und  der  Schüsse.  Auch  diese 
Einheiben  sind  in  sich  nicht  gleichwertig,  sodaß  sich  endlose  Akkordli- 
-sten  ergeben,  wenn  nicht  die  Möglichkeit  besUnde,  durch  Einschaltung 
von  Aequivaknzziffern  zu  gleichwertigen  Leistungseinheiten  zu  gelangen. 
W^enn  man  nun  bedenkt,  daM  Gewicht  und  Länge  der  Garne  durch  die 
Gamnunmaer  in  ein  festes  Verhältnis  gebracht  sind,  daß  femer  Faden- 
zahl mal  Länge  (z.  B.  einer  Kette)  wiederum  Länge  ergibt,  die  über  die 
Garnnummer  wieder  mit  dem  Gewicht  in  Beziehung  steht,  so  bleibt  nur 
zweierlei  auszugleichen:  1.  die  Verschiedenheit  der  auf  die  einzelnen 
Garnfeinbtiten  aufzuwendenden  Arbeitsmengen  und  2.  die  Verschieden- 
heit der  Arbeitsmengen,  die  unter  verschiedenen  Umständen  auf  die  glei- 
che Schußzahl  entfallen,  ersteres  in  der  Spinnerei,  das  zweite  in  der 
Weberei.  Nur  selten  ist  3.  noch  die  Gamdrehung  zu  berücksichtigen. 
Die  Ermittlung  der  Ziffern  hat  durch  „Analytische  Festlegung)  auf  be- 
triebseigener Grundlagei)"  zu  erfolgen.  In  vielen  Spinneieien  verwen- 
det man  einfach  die  metrische  Nunmier  als  Aequivalenzziffer^),  dbdi 
genügt  das  nur,  wenn  sich  die  Schwankungen  der  Durchschnittsnummer 
in  engem  Rahmen  halten.  Genaue  Ergebnisse  hält  man  nur  durch  Fest- 
stellung der  für  jede  Nunmier  erforderlichen  Arbeitszeit.  EKe  Arbeits- 
menge  der  Durchschnittsnunmier  setzt  man  dann  -  100  und  die  übrigen 
entsprechend  höher  und  niedriger.  In  der  Weberei  ist  außer  der  Garn- 
nmr-mer  der  Einfluß  der  verschiedenen  Mustemng  und  entsprechenden 
Webstuhleinrichtung  zu  berücksichtigen,  der  sich  in  den  Veredelungsta- 
rifeu  in  Zuschlägen  zu  einem  Normalsatz  ausdrückt.  Er  ist  bei  Zerle- 
gung des  Betriebes  in  Gruppen  verschiedener  Produktionsart  (ein-  und 
mthrschüssige  Stühle  z.   B.)   nicht  sehr  groß. 
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Bemerkenswert  ist  noch,  daß  durch  die  starke  Materialbedingtheit 
eine  Festlegung  der  benötigten  Zeit  im  Voraus  nur  mit  erheblichen  Ein- 
schränkungen möglich  ist,  da  überall  Zuschläge  für  unnormalen  Gang 
der  Partie  vorgesehen  werden  müssen,  wenn  der  Leistungsbeamtei  auch 
möglichst  selten  und  stets  nur  auf  Grund  spezieller  Ueberzeugung  den 
Zuschlag  gewähren  solle. 

Wir  wollen  nun  die  obigen  Grundsätze  an  einigen  Einzelfällen  über- 
prüfen! Zum  Beispiel  diene  die  Arbeit  an  den  Krempeln  der  Ötreichgai-n- 
und  Baumwollspinnerei,  dem  Seifaktor,  der  Kettschärmaschine  und  dem 
Webstuhl.  Diese  vier  Arbeiten  sind  die  wichtigsten  und  zudem  ist  für 
sie  von  Bramesfeld  vorzügliche  Vorarbeit  geleistet  worden: 
Die  Bedienung  der  Krempeln  zerfällt  in  folgende  Teile:  1.  die  Beschik- 
kung  mit  losem  Material,  das  lediglich  in  einen  Kasten  zu  schütten  ist, 
von  dem  es  automatisch  regelmäßig  abgewogen  in  die  Maschine  geht,  2. 
der  sogien,  Verlauf,  d.  h.  die  Zeitdauer  bis  die  ersten  Fasern  die  Maschine 
verlassen,  was  bei  einem  Satz  von  3  Maschinen  ziemlich  lange  dauert. 
3.  die  eigentliche  Bedienungszeit,  während  welcher  der  Arbeiter  nichts  zu 
tun  hat,  als  auf  etwaige  Unregelmäßigkeiten  in  der  Vliesbildung  etc.  zu 
achten  und  neues  Fasermalerial  zuzuführen,  4.  die  Materialabführung, 
d.  h.  die  Entfernung  der  bespulten  Vorgarnwalzen  (nur<  ein  Handgriff) 
und  die  Anlegung  der  Fadenenden  an  die  leere  Walze,  5.  der  sogen.  Aus- 
lauf, d.  h.  die  Zeit  die  das  letzte  Fasermaterial  braucht,  um  vom  Vor- 
ratskasten bis  zur  Vorgarnwalze  die  Maschinen  zu  durchlaufen. 
Die  Lohntabelle  ist  nun  so  aufzustellen,  daß  fürt  die  unter  3.  genannte 
eigentliche  Produktionszeit  der  Akkord  aufgestellt  wird  und  für  die  übri- 
gen Arbeiten,  nämlich  Vor-  und  Auslauf  (zusammen  für;  die  zwei  auf- 
einanderfolgenden Partien)  und  die  Materialabführung  Sondervergütun- 
gen gi^eben  werden,  die  sich  besonders  bei  ersteren  genau  nach  dem  Ein- 
zelfall richten.  Die  Beschickung  kann  in  den  eigentlichen  Akkord  ein- 
gerechnet werden.  Besondere  Arbeiten,  wie  Putzen  und  Aufziehen  neuer 
Beschläge  müssen  natürlich  auch  noch  besonders  bezahlt  werden. 

Die  Arbeit  am  Seifaktor,  die  wegen  der  Größe  der  Maschinen  im 
Gruppenakkord  erledigt  wird,  zerfällt  in:  1.  Aufstecken  des  Vorgarnen, 
und  Durchziehen  durch  die  Zylinderpaare,  sowie  Befestigen  an  den  Hül- 
sen, die  auf  die  Spindeln  aufgesteckt  werden  müssen^  2.  die  eigentliche 
Produktion,  während  der  fast  nur  Fadenbrüche  zu  beseitigen  sind  und 
3.  die  Entleerung  der  Maschine  von  den  bespulten;  Hülsen.  1  und  3 
erfolgen  hintereinander  bei  stehender  Maschine,  bei  der  gleichen  Partie 
das  Aufstecken  während  des  Laufs.  Die  Lohnberechnung  hat  also  ei- 
nen Akkord  festzusetzen  pro  Leistungseinheit  (kg  x  Aequivalenzziffer) 
ferner  Sondervergütungen  für  Entleeren  und  Beschicken  zusammen. 
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Das  Kettschären  zerfällt  in  folgende  Arbeiten:  1.  die  Besetzung 
des  Spulengatters  und  seine  laufende  Beschickung,  2.  das  Durchziehen 
der  Fäden  durch  das  Geleseblatt,  3.  das  Aufwinden  unter  Behebung  von 
Fadenbrüchen,  4.  das  Bäumen,  d  h.  das  Umspulen^  der  fertigen  Kette 
von  dem  Schärbaum  auf  dem  Webbaum,  der  viel  dünner  ist  Die  Ar- 
beit erfolgt  in  Gruppenakkord.  Eine  Arbeiterin  steht  am;  Spulengalter 
und  besetzt  dies,  eine  zweite  am  Gieleseblatt  und;  reicht  die  brechenden 
Fäden  an,  die  dritte  knüpft  und  läßt  die  'Bäume  laufen.  Die  Loimbe- 
rechnung  hat  den  Akkord  festzusetzen  nach  den  geschärten 
Leistungseinheiten  und  Zuschläge  zu  geben  für  das  erstmalige 
Einziehen  der  Kette.  Trotz  den  verschiedenerlei  Arbeiten"  ist  die  Lohn- 
berechnung also  ziemlich  einfach. 

Am  Webstuhl  sind  folgende  Arbeiten  zu  leisten:  1.  Einrichten  der 
Maschine  mit  den  entsprechenden  Schäften  etc.  2,  Einziehen  der  neuen 
Kette  resp.  Anknüpfen  an  die  alte,  3.  Beschickung  mit  Schußgam,  d.  h. 
Wechseln  der  leeren  Spulen  an  den  Schützen,  wenn  dies  nicht  automa- 
tisch erfolgt,  4.  das  eigentliche  Weben,  das  bei  modernen  Maschinen  noch 
nicht  einmal  der  Aufsicht  bedarf,  da  der  Stuhl'  bei  Fadenbrüchen  und 
sonstigen  Fehlem  automatisch  stillsteht,  5.  die  Entfernung  der  fertigen 
Stücke  mittels  Abschneiden  bei  laufendem  Stuhl.  Im  modernen  Betriebe 
sind  für  erstere  Arbeiten  besondere  Kolonnen  vorgesehen,  evtl.  auch  Ma- 
schinen, die  Entfernung  der  Stücke  nimmt  wenig  Zeit  weg,  sodaß  dann 
nur  ein  Akkord  pro  lüOO  Schuß  bestimmter  Aequivalenz  aufzustellen  ist. 
Dabei  ist  zu  beachten,  daß  der  Weber  mehrere  Stühle  bedienen  kannL 

Voraussetzung  einer  solchen  Lohnbemessung  ist  eine  eingehende  u. 
zuverlässige  Leistungs-Kontrolle.  Gegenstand  der  Kontrolle  sind : 
In  der  Spinnerei  vor  allem  die  Ein-  und  Ausgangsgewichte  in  allen  Ab- 
teilungen, femer  die  Laistungseinheiten,  endlich  die  Zahl  der  Spulen 
und  Spindeln  beim  Auf-  and  Abstecken. 

In  ider  Weberei  sind  ebenfalls  die  Gamgewichte  festzustellen,  femer  die 
Garalängen,  die  Gewebelängen  und  Flächen,  die  Gewebegewichte  lu  als 
wichtigstes  die  Schußzahlen  effektiv  und  als  Leistungseinheiten.  Femer 
sind  überall  festzustellen  die  Zeiteinheiten  der  Arbeiteranwesenheit,  der 
Maschinenlaufzeiten  und  als  Komplement  die  Stillstände. 
Die  Feststellung  dieser  Zahlen  erfolgt  entweder  direkt  oder  indirekt» 
Und  zwar  spielt  die  indirekte  Feiststelliing  eine  besonders  große  lioUe.  Wo 
es  eben  möglich  ist,  geht  man  vom  Gewicht!  als  der  am  zuverlässigston 
zu  ermittelnden  Grundzahl  aus  und  stellt  mittels  der  vorgeschri^)enen 
Mustemng  die  übrigen  Zahlen  als  Soll-Zahlen  fest.  Eine  direkte  Kon- 
trolle würde  erstens  recht  schwer  sein,  zweitens  hat  der  Arbeiter  an  ei- 
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Der  Fälschung,  die  nur  durch  falsche  Arbeitaauffühning  zustande  kom- 
men könnte,  kein  Interesse,  da  sie  spätestens  durch  den  Kunden  doch 
festgestellt  würd?.  Auch  ist  sie  bei  richtiger  von  den  Meistern  besorgter 
oder   kontrollierter   Maschineneiustellung   kaum   möglich. 

In  der  Spinnfrsi  werden  also  z.  B.  alle  Gewichte  direkt  festgestellt,  wo- 
bei allerdings  die  Ausgangsgewichte  auch  nach  Passieren  emes  Zwischen- 
lagers meist  aL»  Eingangsgewichte  der  nächsten  angenommen  warden^, 
was  bei  wechselndem  Feuchtigkeitsgehalt  häufig  nicht  zutrifft.  Da  für 
die  Lohnberechnung  aber  die  Ausgangsgewicht?  in  der  Regel  die  Grund- 
lage bilden,  kann  das  hingenommen  werden.  Nur  in  der  Krempelei  resp, 
Vor^pinnerei  der  Streichgarn-  und  Baumwollindustrie  sind  die  Eingangs- 
gewichte maßgebend,  da  diese  leichter  festzustellen  sind:  die  Maschine 
wiegt  automatisch  auf  die  gleiche  Tourenzahl  gleichbleibende  Fasermeo- 
gen  ab,  sodaß  aus  der  Touienzahl  das  Eingangsgewicht  berechnet  wer- 
den kann.  —  Da  häufig  mehrere  Krempelbänder  der  Kammgarnspinnerei 
zusammen  abgeführt  werden,  kann  das  Ausgangsgewicht  nicht  Grund- 
lage der  Lohnrechnung  sein.  —  Soweit  die  Ausgangsgewichte  festgestellt 
werden,  sollte  die  Feststellung  an  einer  eino  größere  Zahl  Maschinen  oder 
Arbeitsplätze  versorgenden  Waage  auf  Wiegezetteln  in  mehrfacher  Aus- 
fertigung erfolgen,  von  denen  eine  bei  dem  betr.  Fördermittel  bleibt, 
die  andern  an  das  Arbeitsbüro  gehen,  um  die  Produktion  und  Leistung 
zu  melden.  Die  Berechnung  der  Fadenlängen  und  gleichen  Leistungs- 
einheiten erfolgt  nun  nachträglich  im  Arbeitsbüro  durch  Multiplikation 
der  Gewichte  mit  der  Garnnummer  bezw.  mit  der  Aequivalenzziffer. 
Desgleichen  wird  die  Zahl  der  Spulen  und  Spindeln  sehr  einfach  der 
Masehiüenkartei  entnommen  und  nur  der  Vorgang  des  Spulenwechsels  an 
sich   gemeldet. 

Das  hier  gesagte  gilt  naturgemäß  auch  für  die  Spulerei  der  Weberei.  Des- 
gleichen für  die  Kettschärerei,  in  der  aus  den  Gamgewichten  mit  Hilfe 
der  Kettmusterung  die  Länge  der  geschärten  Fäden  resp.  ihre  Zahl  mal 
Länge  errechnet  wird.  Alle  sonstigen  Feststellungen  stützen  sich  auf  die 
Ermittlung  der  Schußzahl,  die  autwnatisch  am  laufenden  Webstuhl  fest- 
gestellt wird.  Da  die  Schußdichte  durch  die  Stühleinrichtung  bedingt  ist, 
und  auch  dauernd  kontrolliert  wird,  kann  daraus  auf  die  Länge 
des  Gewebes  geschlossen  werden,  auf  die  Länge  des  Schuß- 
games und  auch  mit  Hilfe  der  bekannten  Kettgam-Gewichte  auf 
den  Prozentsatz  des  Einarbeitens  der  Kette  (vgl.  u.  S.  61).  Doch  muß 
das  Schußgam  schon  der  Verrechnung  w^en  ebenfalls  gew<^n  werdet^ 
und  kann  so  auch  dessen  Einarbeit  nachgerechnet  werden.  Damit  fiieht 
auch  das  Gewebegewicht  fest,  das  für  die  Färberei  uud  Ausrüstung  als' 
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Ei ngangsgv- wicht  von  Bedeutung  ist.  Deren  Ausgangsgewicht  .vird,  ob- 
wohl die  Veränderungen  meist  «ehr  bedeutsam  sind,  seltener  festgestellt. 
Die  Feststellung  der  Gewichte  erfolgt  wie  in  der  Spinnerei  möglichst  an 
unparteiischer  Stelle  auf  Wiegezetteln  mehrfacher  Ausfertigung.  Die 
Schußzahlien  ließt  der  Meister  bei  Arbeitsschluß  ab,  meldet  sie  uotizweise- 
au  das  Arbeitsbüro,  um  die  Summen  nur  in  größeren  Zeitabständen  mit 
«ler  Schußuhr  zu  vergleichen.  Die  gesamte  Auswertung  dieses.  Zahlen- 
materials ist  also  in  die  Hände  des  Arbeitsbüros  gelegt,  wodurch  vor  al- 
len Betrügereien  ziemlich  unwahrscheinlich  geraac^ht  werden,  da  diese  ja 
nur  von  den  wenigen  Wiegebeamten  oder  im  Arbeitsbüro  selbst  verübt 
werden  könnten,  was  wohl  nie  vorkommen  dürfte.  Die  Zahlen  sind  im 
Arbeitsbüro  auf  zwei  Karten  zu  übert.ragen,  einmal  auf  die  Maschinen- 
Produktionskarte,  die  gleichzeitig  Lohnünterlage  ist.  und  auf  die  l*artie- 
und  I^agerkarte  zur  Mengenkontrolle.  Auf  der  Maschinenkarte  sind 
dann  dir-  weiteren  Zahlen  auszurechnen,  wie  Spinnzahlen  und  dergl.  Auf 
diese  Berechnung  folgt  die  ümrec'hnung  der  Leistung  in  Zeitsalzakkord, 
Bei  kleineren  Betrieben  kann  nach  diesen  Zahlen  (verdiente  Zeiteinhei- 
ten) dann  sofort  die  Berechnung  des  Geldlohnes  erfolgen,,  bei  größeren 
ist  eine  Zusanunenstellung  in  besonderer  Liste  zweckmäßig,  zumal  bei 
Abechlagslöhnungen,  um  die  Gesamtzeiteinheiten  bis  zur  Schlußlöhnung 
leichter  addieren  zu  können.  Femer  dient  diese  Liste  der  Berechnung 
des  durchschnittHchen  prozentualen  Akkordverdienstes,  um  festzustellen, 
ob  den  Tarifbestiraraungen  genügt  ist. 

Die  Feststellung  der  Zeil  erfolgt,  wie  in  wohl  allen  Industriezweigen 
am  zuverlässigsten  uüt  einer  entsprechenden  Uhr,  die  möghchstj  sofort 
die  verflossenen  Zeiteinheiten  ausrechnet  und  druckt.  Für  die  Anwesen- 
heitskontrolle und  die  Gesamtiaufzeiten  ergeben  sich  keine  Schwieng- 
keitea.  Hinsichtlich  der  Stillstände  ist  zu  beachten,  daÖ(  Fehler  leicht 
unterlaufen,  da  die  Arbeiter  nicht  Meldung  machen,  wena  sie  nicht  in- 
teressiert sind  und  gern  zu  lange  melden,  wenn  sie  interessiert  sind.  Wie 
giesagt  ist  es  zweckmäßig,  sie  für  unverschuldete  Stillstände  zu  bezahlen. 
Diese  werden  sie  also  melden.  Andere  sind  meist  nur  kurz  und  interes- 
sieren schon  deshalb  nicht.  Auch  wirken  sie  sich  ja  geldlich  nur  gering- 
fügig aus.  Um  Zulangmeldungen  zu  verhindern,  läßt  man  zweckmäßig 
alle  nur  durch  die  Meister  vornehmen. 

Die  in  besonderen  Zeitkarten  und  in  einer  besonderen  Spalte  der 
Maschinenkarte  erfaßten  Stillstände  ergeben  eine  sehr  interessante  \ind 
in  der  Spinnerei  wie  Weberei  schon  gut  ausgebaute  Leistungsstatistik. 
die  in  der  Spinnerei  mit  Prozentsätzen  und  absolutem  Zahlen  der  „ge- 
laufenen Spindeln"   rechnet,  in   der  Webered   als   Nutzeffektsberechuung 
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gefuhrt  wird.     Im  ersteren  FaU  wird  die  Zahl  der  versäumtea  Spindel- 
stunden durch  die  normale  Arbeitszeit  dividiert,  um  z^  berechnen,  wie- 
viel   Spindeln    ununterbrochen    gelaufen    hätten,    wieviel    ununterbrochen 
gestanden.    In  der  Weberei  enthält  die  Nutzeffektsberechnung  nicht  nur 
die  Minderleistung  durch  Stillstände  der  erwähnten  Art,  sondern  auch 
durch   sonstige  Gründe   (Fadenbrüche,   kleinere  Stillstände  etc.)     Doch 
laßt  sich  auch  das  leicht  trennen.    Sie  arbeitet  mit  Soll-  und  Ist-Schuß- 
zahlen.    Soweit  es  sich  nicht  um  Spinnmaschinen  und  Webstühle  handelt, 
führt  die  Praxis  keine  Leistungsstatistik,  doch  wäre  auch  diese  interessant.* 
itecht  wertvoll  wird  die  Leistungsstatistik  nun  erst  durch  Verwertung  der 
mittels  Aequivalenzziffem  errechneten  Leistungseinheiten.     Bezieht"  man 
diese   auf   die  effektiven   Maschinenstunden,   so  ergibt  sich   die   durch- 
schnittUcbe  Leistung  an  Einheiten  pro  Stunde  innerhalb  einer  Ijestimmten 
Beriode.     Bei  starken  Schwankungen  ist  es  leicht,  die  Maschine  festzu- 
steUen,  die  die  Veränderung  verschuldet  hat  und  so  ist  einie  Arbeitior^ 
auslese  möglich,   die  an   Schärfe  wohl   nichts  zu  wünschen   übrig  läSt. 
Sie  ist  aber  nur  möglich: 

il.)  durch  Aufteilung  der  Arbeitezeit  in  reine  Produktionszeit,   I}e- 
schickungszeit  und  Stillstände. 

2.)  durch  Einführung  von  Aequivalenzziffem,  die  die  verschiedenen 
I^stungen  auf  einen  Nenner  bringen. 


II.  2.  c.  Einzelheifen  des  Terminwesens. 

Das  Tenxunweson  gehört  streng  genommen  zu  den  Aufgaben  der 
Arbeitsverteilung,  denn  deran  Hauptzweck  ist  ein  reibungsloses  Funktio- 
nieren des  Betriebsappaiates,  was  aber  undenkbar  ist,  wenn  nicht  alle 
Termine  eingehalten  werden.  Wenn  diese  Fragen  nun  hier  besonders 
behandelt  werden,  so  geschieht  das  wegen  ihrer  gerade  in  der  Spinnerei  u. 
Weberei  besonders  hohen  Bedeutung  einerseits,  andererseits  auch  wfiil 
das  Termin wesen  in  alle  übrigen  Gebiete  der  Arbeitsreglung  hineift- 
»pielt  und  sich  folglich  aus  einer  gesammelten  Darstellung  desselheai 
der  Gesamtaufbau  der  Arbeitsr^elung  besonders  klar  erkennen  läßt. 
Die  Lagerhaltung,  die  Rohstoff-  und  Betriebsmaterial-Beschaffung,  die 
Materialführung,  di3  Arbeitsverteilung  und  auch  der  Leistungslohu  sind 
nicht  gut  denkbar  ohne  ein  scharf  durchdachtes  Terminwesen.  Dessen 
Bedeutung  in  den  behandelten  Betrieben  ist  aber  wegen  des  Einflusses 
der  Mode,  des  Saisoneinkaufs  und  -Verkaufs  ganz  besonders  hoch. 

Die  Termine,  die  zu  beachten  sind,  lassen  sich  zwanglos  in  zwei 
größere  Gruppen  zerlegen,  von  denen  die  eine  die  Termine  der  Werks- 
aufträge, die  andere  die  des  Außenverkehrs  umfaßb  und  zwar  sowwihl 
die  erwarteten  wie  verlangten. 

Die  erstcre  Gruppe,  die  der  Werkstermine,  umfaßt  vor  al- 
lem die  Termine,  zu  denen  die  einzelnen  Maschinen  und  Arbeitsplätze 
zu  liefern  haben  an  das  Zwischenlager  oder  direkt  an  die  nächste  Ab- 
teilung. Im  weiteren  zählen  natürlich  aber  auchl  die  Beschaff ungstei«- 
mine   dazu. 

Wir  sahen  schon,  daß  kein  Arrbeitsvorgang  stattfinden  soll,  ohne 
daß  seine  Dauer  wenigstens  geschätzt  wird  und  ohne  daß  sein  Baginn 
mindestens  der  Reihenfolge  der  Aufträge  nach  festgelegt  wird.  Diese 
Schätzung  verbindet  sich  recht  einfach  mit  der  Festsetzung  des 
Zeitsatzakkordes  für  die  Lohnrechnung,  doch  muß  die  wahrscheinliche 
Zeitersparnis  des  Arbeiters  berücksichtigt  werden,  wenn  nicht  ein  Lei- 
Btungspensum  vorgeschrieben  ist.  Ferner  muß  die  Schätzung  sofort  ver- 
bessert werdfen,  wenn  sich  herausstellt,  daß  die  Eigenschaft  des  Materials 
oder  andere  Umstände  die  Gewährung  eines  Zuschlages  bedingen  oder 
wenn  die  Maschine  wegen  Reparatur  oder  ausf  anderen  Gründen  steht 
und  dadurch  die  Lieferung  hinausge8chdi)en  wird. 

Der  Festsetzung  der  Termine  für  die  einzelnen  Maschinen  oder  Ar- 
beitspläta«,  die  möglichst  weit  voraus  zu  geschehen  hat  (gemeinsam  durch 
Arbeitsverteiler  und  Terminbeamten)  folgt  ihre  üeberwachung.  Dar 
Betrieb  hat  Beginn  und  Aufhören  des  Werkauftrageat  mündlich,  telefo- 
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ni^>h  ockT  sc-hriftlieh  dem  Arbeitsbüro  zu  melden,  das  jeweils  prüft, 
ob  seine  Anordnungen  eingehalten  werden.  Ferner  prüft  es  an  Hand 
deir  Wieg^^zettel  und  Schußzahbueldungen  von  Z^t  zu  Zeit,  ob  die 
Lieferung   »einen    Erwartungen    entspricht.    — 

Zur  Erreichung  großmöglichster  Uebersicht  dient  die  Aufzeichnung  des 
Arbeitsablaufs  auf  der  Masehinen-Termintafel :  für  jede  Abteilung  ist 
eine  Tafel  vorbanden,  die  mit  Pappstreifen  in  Metallführungen  bedeckt 
ist.  Jede  Reihe  entspricht  einer  Maschine  und  die  vertikale  Eintei- 
lung d«m  Zeitebkuf.  Auf  den  Streifen  werden  die»  jeweils  laufendan 
Partien  vermerkt  und  ihr  Arbeitsbeginn  und  Ende  durch  einen  senkrech- 
ten Strich  gekennzeichnet.  Fenier  kann  die  Differenz  zwischen  Zeit^ 
▼ergäbe  und  Ist-Zeit  durch  ein  entsprechendes  Zeichen  deutlich  gemaoht 
werden.  Wenn  am  Anfang  oder  Ende  der  Zeilen  noch  die  Einstel- 
lung dwr  Maschinen  durch  aufgesteckte  Kärtchen  bezeichnet  ist,  kann 
der  Disponent  auf  den  ersten  Blick  alles  sehen,  was  im  Betrieb  vua 
Interesse  für  ihn  ist,  ohne  sich  von  seinemr  Platz  zu  erheben.  Die 
B^strierarbeit  macht  sich  reichlich  bezahlt  durch  den  Fortfall  alle» 
Suchens   im  Betrieb  selbst. 

Nim    noch    einige    Bemerkungen    über    die    spezielle    Ausgestaltung 
in  dier  Spinnerei  und  Weberei.     Wie  so  oft  gibt  es  auch  hier  Besonder- 
heiten eigentlich  nur  für  die  Spinnmaschinen  und  die  Webstühle.    Bei 
der  Spinnmaschine  ist  zu  beachten,  daß  die  Schätzung  nur  recht  unge- 
fähr gern  kann,  da  eine  regelmäßige  Meldung  oder  entsprechende  An- 
ordnung der  Zahl  der  auf  eine  Partie  entfallenden  Spindeln  untunlich 
ist.    Auch  auf  der  Termintafel  zeigen  sich  daher  undeutliche  Eintragun- 
gen sowohl  hinsichtlich  der  Zeitvorgabe    als    der    Ausführung.      Anfang 
und  Ende  der  aufeinanderfolgenden  Konunissionen   fallen   nicht  zusam- 
men, sondern  überschneiden  sich  und  zwar  verdrängt  die  eine  die  an- 
dere stufenweise.     Die  stufenweise  Aufzeichnung  ist  unzweckmäßig  und 
mangels  Meldung  unmöglich,  sodaß  nur  die  letzten  Stufe^  zu  verzeich- 
nen sind.     In  der  Weberei  ist  bemerkenswert,  daß  die  Ketten  im  Laufe 
der  Fertigstellung  zu  Geweben  in  eine  Reihe  von  Stücken  zerfallen,  so- 
daß  nicht  nur  die  Erledigung  der  Kette  sondern  auch   die  Fertigstfei- 
hing  der  einzelnen  Stücke  zu  schätzen  iafc,  wenn  eine  genaue  üebea^icht 
erfolgen  soll. 

Hand  in  Hand  mit  der  Regelung  der  Werkstermine  geht  die  Fest- 
eetzung  und  Kontrolle  der  Termine  des  Außenverkehrs. 

Zunächst  ist  es  überaus  wichtig,  die  eigenen  Kunden  zur  Einfaaltunjg 
ihrer  Fristen  anzuhalten,  nämlich  der  Einteilungstermine.  Wir  stell- 
ten oben  fest,  daß  durch  die  Trennung  von.  Abschluß  und  DispositioD 
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«ehr  viel  Kapital  gt^Luuden  wird.  Der  Terminbeamte  hat  also  die  sehr 
wichtige  Aufgabe,  durch  Kontrolle  der  Einteilungstermine  dies  Kapital 
möglichst  schnell  frei  zu  machen.  Femer  gilt  es,  Verzögerungen  in  der 
Abmusterung  sofort  festzustellen  und  den  Kunden  oder  auch'  das  ed- 
geue  Büro  in  geeigneter  Weise  zu  bearbeiten. 

Mittel  zu  diesem  Zweck  ist  die  Abschlußkartei,  die  nach  Kunden 
geordnet  für  jeden  Abschluß  eine  Karte  enthält,  auf  der  diie  Eintei- 
lungen abgeschrieben  werden  und  dann  weiter  Partienumraer,  Muste- 
rungs-  und  Fertigungs-P>isten  vermerkt  werden.  Bei  Abruf- Partien 
enthält  sie  ferner  die  Abruffrist  und  endlich  die  Versandfrist.  Sie  gibt 
dem  kaufmännischen  Büro  die  Möglichkeit,  sich  mit  einem'  Griff  ülier 
die  Entwicklung  aller  Geschäfte  eines  Kunden  z.  B.  bei  Verhandlungen 
oder  Reklamationen  zu  unterrichten.  Sie  stellt  die  Verbindunsf  zwischen 
kaufmännischem  Arbeitsbüro  her,  die  so  überaus  wichtig  ist. 

Nachdem  der  Kunde  ordnungsgemäß  seine  Einteilun:^;  gegeben  hat 
und  die  Einteilung  abgctinustert  ist,  gilt  es,  die  Liefertermine  mit  ilira 
zu  vereinbaren  und  sie  in  üebereinstimmung  mit  den  WerkHf/erminen 
zu  bringen.  Und  zwar  sind  zu  unterscheiden  die  erstmaligen  nonnalten 
Terminvercinbarungen  und  nachträgliche  Vereinbamngen  von  einer  Seite 
aus  irgend  einem  Grunde.  Die  absolut  genaue  Bestimmung  und  Ein- 
haltung dtr  Liefertermine  ist  eine  Sache  von  außerordentlicher  Wich- 
tigkoit  und  speziell  der  Bestimmung  wird  in  deri  Praxis  viel  zu  wenig 
Wichtigkeit  beigomes°en.  Fast  stets  erfolgt  die  FeiHtsetzuii'J:  höchst  un- 
gemau  (z.  B.  6— -7  Wochen)  und  wohl  selteu  wird  genau  beretrlm.ifc,  an 
welchem  Tag  alk  rfrühntens  aber  mit  Sicherherit  geliefert  werdea  kann. 
Die  meisten  Termine  werden  dalier  von  vorne  herein  zu  lang  oder  zu 
kurz   bemessen,   v^as   beides  gleich   schädlich   ist. 

Voraussetzung  für  eine  genaue  Bestimmung  der  Lieferzeiten  ist  eine 
stets  auf  dem  Laufenden  gehaltene  detaillierte  Uebersicht  über  den  Be- 
schäftigungsgrad, nämlich  die  in  jedtn-  Abteilung  noch  unerledigten  Auf- 
träge, die  in  den  nächsten  Wochen  zu  erledigen  sind.  Darunter  sind 
aucli  avisierte  Dispositionen  zu  berücksichtigen.  Fern,"(r  ist  zu  ül)erle- 
gpn,  ob  die  Möglichkeit  besteht,  einen  Teil  des  Auftragsbestandes  in 
Lohnbetrieben  erledigen  zu  lassen,  wobei  wiederum  die  kalkulatorischen 
Momente,  die  Zeitverluste  durch  den  Transport  zum  Ivohnl)eirieb'  und 
dergl.  beachtet  werden  müssen.  Endlich  ist  zu  bedenken,  daß  in  der 
Spinaerei  wie  Weberei  fast  nie  ein  Auftrag  von  mittlerem  und  größen-em 
AiLsmaß  geschlossen  erledigt  wird,  sondern  Teillieferungen  l)eliebis;er 
Quantität*;n  (in  der  Spinnerei  bis  auf  wenige  Spulen  herab,  in  tler  W<y^ 
berei  auf  einige  Meter,  meist  aber  ein  Stück)  Gang  und  Gabe  sind. 
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Zweckmäßig  erfolgt,  die  Darstellung  der  jeweiligen  Bestände  an  Ein- 
teilungen bildhaft  und  zwar  entweder  im  Diagramm  oder  besser  auf  ei- 
ner Tafel,  die  wie  die  Tafel  der  Maschinentermine  mit  verschiebbareü 
Streifen  vergehen  ist:  Jeder  Streifen  entspricht  einer  Ab- 
te^ung,  seine  Länge,  die  jeweils  verändert  wird,  d.?a 
Zeiteinheiten  der  Beschäftigung,  evtl.  ein  zweiter  den  abeo- 
luten  Mengen  in  Gewicht,  Meter,  1000  Schuß  oder  ähnlich.  Bei  der 
Umrechnung  der  Mengen  in  Zeiteinheiten  kommt  der  ümstandi  zuoiite 
daß  die  auf  eine  Zeiteinheit  entfallenden  Leistungseinheiten  nur  wenig 
schwanken,  bei  Einführung  von  Aequivalenzziffem  gar  nicht. 

Auch    die   genaueste    Bestimmung    der    Liefertermine    kann    es   oft 
nicht  wrhindem,  daß  diese  nachträglich  geändert  werden  müssen.  Das 
Verlangen  auf  Aenderung  kann  sowohl  vom  Kunden  wie  vom  Fabrikam-- 
tan  ausgehen.    Eine  Reihe  von  Aenderungsgründen  lassen  sich  ziemlich 
von  vom3  herein  ausschalten.    So  solche,  die  sich  aus  einer  Verzöoemng 
m   der  Abmusterung  erklären.     Dergleichen   ist  ja  unvermeidlichr  auch 
wenn   der  Kunde  rechtzeitig  gemahnt  wird.     Weit  wirksamer  dürfte  es 
»ein,  wenn  der  Fabrikant  den   Liefertermin  de  dato  Abmusterung  fest- 
stellte und  dadurch  did  Folgen  einer  solchen  Verzögerung  auf  den  Schul- 
digen   abwälzte.    -    Die   übrigen    Aendeningsgründe    sind    meist   unab- 
anderhcher  Art:    Der  Kunde  wird  selbst  gedrängt  von  seinem  Abnehmer, 
die  Partie  geht  aus  Gründen  die  in  der  Eigenschaft  des  Rohstoffs  lie-* 
gen  schlechter  als  vorausgesehen,  Fabrikationsfehler  etc.     In  allen  Fal- 
ten wird  der  Arbeitsverteiler,  bevor  er  umdisponiert,  nach  anderen  Aus- 
w^en   suchen,  denn  jede  Umdisposition  schafft  leicht   Unordnung  und 
auch  außerordentliche  Kosten,  z.  B.  durch  doppelte  Transporte  und°dergl. 
Um  diese,  zu  begrenzen,  ist  vor  allem  nötig,  daß  bei  Verhandlung  mit 
Kunden    keine  Versprechungen   gemacht   werden,    bevor  der   Arbeitsver- 
ieiler  seine  Zustimmuug  gegeben  hat,  wie  auch  sonst  alle  Anordnungen 
an  den  Betrieb  nur  von  seiner  Seite  aus  zu  erfolgen  haben.    Dann  haC 
dieser  auch  die  Möglichkeit,  sich  in  seinen  Anordnungen  einige  Reserve 
eu  lassen,  so  einzelne  Maschinen   nur  mit  wenigen  Aufträgen  zu   tele- 
gen, Bodaß  bei  Aenderungen  keine  besonderen  Kosten  verursacht  werden. 
Damit  sind  wir  schon  in  die  Besprechung  der  Ausführung  der  ver- 
einbarten   Liefertermine   getreten:     Es   gilt   die  Verbindung  herzustellen 
zwischen  der  mit  dem   Kunden  vereinbarten  endlichen   Lieferzeit  u.  den 
einzelnen    \\^erksterminen,   wobei   eigentlich   kaum    noch   zu   betonen   ist, 
daß  letztere  erst  auf  Grund  der  ersteren  festgelegt  werden  sollen. 
Diese   Verbindung   schafft   der   Versandauftrag   in   Vereinigiing   mit   der 
Dispositionsbestätigung  an  den  Kunden:  im  Durchschreibeverfahren  wer- 
<ten  gleichzeitig  hergestellt  Bestätigung,  Kopie,  Vertreterkopie  und  Ver- 


sandtauftrag. Der  Versandtauftrag  ist  eine  K^rte,  die  in  eine  Kartei 
nach  Kunden  geordnet  abgestellt  wird.  Diese  Kartei  gibt  also  die  Mög- 
lichkeit, sich  über  die  für  einen  Kunden  laufenden  nach  Nummern  ge- 
ordneten Partien  zu  informieren,  wärend  die  Kartei  der  Partien  (Ar- 
beitsauf träge),  auf  denen  der  Abeitsablauf  verzeichnet  ist,  nach  idgenen 
Nummern  geordnet  ist,  Voraussetzung  für  diese  Regelung  ist  die  Fer- 
tigung nach  Muster. 

Liegt  dagegen  Lagerfertigung  vor,  so  erfolgt  keine  Abstellung  der  Ver- 
sandaufträge bis  zur  Fertigstellung  des  Auftrages,  sondern  deren  so- 
fortigje  Erledigung.  Dagegen  ist  dann  eine  Uebersicht  über  die  in  jedem 
Dessin  vorätige  Warenmenge  nötig,  die  den  oben  geschilderten  Rohstoff- 
übersichten ähnelt. 

Sobald  der  Versandtauftrag  bezw.  bei  Lagerfertigung  die  Bedarfsan- 
meldung vorliegt,  hat  der  Arbeitsverteiler  die  Aufgabe,  das  Programm 
des  Arbeitsablaufs  zu  entwerfen,  d.  h.  die  einzelnen  Maschinentermine 
und  auch  die  I^ger-,  Ein-  und  Ausgangstermine  festzusetzen.,  Wir  er- 
innern uns  des  oben  über  diese  Aufgabe  gesagten.  Wir  erinnern  uns 
ferner  der  Möglichkeit,  den  Auftrag  ganz  oder  teilweise!  auf  allen  und 
einzelnen  Produkt ionsstufen  unter  gewissen  Vcrauss^tzungen  von  frem- 
den Betrieben  im  Lohn  erledigen  zu  lassen.  Ferner  ist  nicht  zu  vengets- 
sen,  daß  in  der  Spinnerei  wie  Weberei  die  Möglichkeit  besteht,  die  Kom- 
mission in  zwei  aufeinander  folgenden  Abteilungen  zugleich  bearbeiten 
zu  lassen:  Geringe  Teillieferungen  genügen,  um  der  folgenden  Abtei- 
lung den  Arbeitsbeginn  möglich  zu  machen. 

Die  Verfolgung  und  Kontrolle  des  Arbeitsablaufs  erfolgt  auf  der 
Partiekarte,  die  in  der  Weberei  zweckmäßig  als  Kett-  oder  Stückkarte 
ausgebildet  ist,  um  unverändert  resp.  nur  nach  Entfernung  der  den  Fer- 
tigungsfortschritt kennzeichnenden  Tabs  die  Karteien  der  einzelnen  Pro- 
duktion sstufen  zu  durchwandern. 

Ist  die  Ware  im  Versandlager  angekommen,  so  tritt  der  Versancf- 
auftrag  in  Funktion  und  zwar  bei  Teillieferungen  evtl.  mehrmals.  Be- 
vor er  erteilt  wird,  —  eine  Kopie  bleibt  zweckmäßig  im  Arbeitsbüro  zu- 
rück! —  ist  zu  prüfen,  ob  etwa  ein  Abruf  des  Kunden  abzuwarten  ia 
und  ob  nicht  etwa  die  Finanzbuchhaltung  Bedenken  hinsichtlich  des 
Kredits  des  Kunden  hat. 

Der  Versandauftrag  geht  dann  in  die  Packerei,  wo  ein  Zettel  übar 
die  Ausgaugsgewichte  und  Masse  ausgestellt  wird,  der  auch  die  Angaben 
über  Verpackung,  Spediteur  etc.  enthält.  Beide  gelangen  ala  Ausfüh- 
rungsanzeig?  zurück  ins  Arbeitsbüro,  das  nun  seine  sämtlichen  Unter- 
lagen über  diesen  Auftrag  gesammelt  ablegen  kann.  Sie  dienen  nodh 
als  Unterlage  für  das  Rechnungsbüro  und  die  Betriebsbuchhaltung. 
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II.  3.  Zusammenfassung. 

Xa^^hdem  damit  alle  Einzelprobif^nie  dir  Arbeitsregelung  -.erörtert 
«ind,  ersehelnl  es  zweckmäßig,  zusammenfassend  die  GesamUbwieklimg 
in  ihrer  praktischen  Gestaltung  zu  schildern  und  gleichzeitig  dem  von 
ängstlichen  Kritikern  leicht  g<»machten  Einwurf  der  allzu  großen  Kom- 
piiziertheir  und  Unwirtschaftlichkeit  zu  begegnen.  Es  »oll  nicht  bestrit- 
ten werden,  daß  die  Abwicklung  in  der  geschilderten  Art  verhältnii^mä- 
ßig  kompliziert  ist  und  vor  allem  viel  ÖL'hreibarbeit,  sowie  ,^ine  grixlJe 
Zahl  von  mündlichen  Meldungt^n  erfordert.  Wir  werden  al)er  sehen, 
daß  nach  dem  bisher  meist  gebräuchlichen  System  nicht  unwer«ntli(^ 
mehr  Arbeit  zu  erledigen  ist.  Durch  die  zentraie  Zusammenfassimg 
Aller  Ver\valtungsarb(4t€n  ergibt  >ich  die  Möglichkeit  einer  vv'it  w'xrt- 
achafrlicheren   Kr.edigung. 

Die  organisatorische  Darstellung  ( Anhige  j)  \\ eist  aulJer 
den  Wcrksdienstslchen  (Transport,  Fabrikation,  Lager  und  Versand)  und 
den  kaufmännischen  Siellen  (Korrespondenz,  Musterung,  Buchhaltung) 
Tier  Beamte  im  Arbeitsbüro  auf,  die  bei  der  Umstellung  Mehr-Ko^t.  di 
venirsachen.  Man  wirJ  zugeben,  daß  diese  Mehrbelastung  bei  piacun 
Betrieb  von  ülxr  800  Arbeitern  und  einem  üm.>atz  von  vielen  Miilionijui 
Mark  (e«  handelt  sich  um  ein  Beispiel  aus  der  Praxis;  unwesentlich  ist. 
Außerdem  wvTden  wir  noch  eingehend  erörteni,  inwieweit  durch  ihre 
Tätigkeit  die  andern  Kür  >«  und  ganz  Ijesondera  auch  die  Meister  im  Be- 
trieb entlastet  werden. 

Wie  im  Schj-ma  vcrzriclinel,  sind  die  .  4  P>i'ümtien 
unterstützt  dunh  eine  schreibende  Rechen -Ma^h  ine  zur  Auf- 
zeichnung der  Produktion,  I^hnrechnung  und  I^^erbuchhaltung, 
ferner  evtl.  noch  mit  einigen  kleineren  Hilfsmitteln  (Multiplikations-Jra- 
Kchine  z.  B.),  die  finanziell  nicht  zu  sehr  ins  Gewicht  fallen.  Endlich 
Rtehen  ihnen  die  notwendigen  Karteien,  die  Termintaieji,  telefonisi^ie 
Verbindung  mit  allen  Betriebsabteilungen  und  eine  Stempehihr  für  die 
Zeit^rfjtssung  zur  Verfügung.  Im  Betrieb  sind  dann  mych  an  Hilfs- 
mitUün  die  sowieso  nötigen  Waagen,  Tourefjzähhtr  und  sorisfigfii  M'^ßin- 
strumente  vorhanden. 

Mit   Hilfo  dieser  Organisat«  »nsmitvl   erle-ligfri   d>   vi  r   Angestelit.<»n 
nun   folgende  Arlxiten: 

1.  Ordnung     und      Ueb  rwachung    der    Abstthlußfermin-Kaitci. 
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2.  Deegleicheu  der  DisjX)8ition8-Kartei  und  Notierung  der  Dispodtiooea 
in   der  Abschlußkartei.  , 

3.  Notierung  der  Abmusterung  in   der  Dispositions-KIartei. 

4.  Entwerfen   des  Terminplanes,  Festsetzung  der  Zeitvorgaben  etc. 

5.  Durch  schreiben   der  Partiekarte  und    Anordnungen   für  Maschinen- 
termine,  Zeitvorgabe,  Unterweisung,  Transport. 

6.  Notierung  des  Arbeitsablaufs  in  der  Partiekartei  und  auf  der  Ter- 
mintafel, evtl.  Anmahnen  oder  Disposition. 

7.  Tägliche    Verzeichnung   der   Produktion   auf   Masdiinen-    u.    Lager- 

karten mittels  Rechenmaschine.    Abstimmung  beider  Notizen. 

8.  Wöchentliche  Ausrechnung  der  Lohnzeiteinheiten  und  üebertragung 
in  die  Verdienstliste,  maschinell  evtl.  in  einem  Arbeitsgang.. 

9.  Der    Lagerbe;amte    meldet    dem    Terminbeamten    die    fertigwetxld&ila 
Partie.     Dieser  gibt   Versandorder. 

10,  Buchung  der  Versandanzeige  in  den  Lägern  und  auf  den  Dispoai- 
tionskarten.      Letzte   Terminprüfung   ablegen. 

11.  Zeiterfassung  für  Anwesenheit  und  Stillstände. 

Diese  Arbeiten  verteilen  sich  im  Prinzip  auf  die  Angestellten  fol- 
gendermaßen : 

1,  2,  3,  4,  9b,  10b  erledigt  der  Terminbeamte, 
4  und  5  der  Arbeitsverteiler, 
6  und   11   der  Schalterbeamte  und 

7,  8,  9,  10  der  Leistungsbearate,  der  evtl.  zu  entlasten  ist  durch  Unter- 
stützung seitens  der  andern,  üeberhaupt  ist  natürüch  eine  absolut  q^ 
naue  Abgrenzung  der  Arbeitsgebiete  nicht  möghch,  gegenseitige  Unter- 
stützung an  besonders  arbeitsreichen  Tagen  wie  bei  der  Lohnreohnung 
unumgänglich.  Außerdem  ist  zu  berücksichtigen,  daß  bei  der  Neiiein- 
richtung,  sowie  bei  Umstellungen  irgendwelcher  Art  (Aenderung  des 
Fabrikationsplanes,  des  Tarifs,  Maschinen-Neuanschaffung  etc.)  umfang- 
reiche Zeit-  und  Bewegungsstudien  erforderUeh  sind^  die  von  besonderen 
Kräften  erledigt  werden  müssen. 

Ist  die  Neueinrichtung  aber  einmal  beendet,  so  schrumpft  die  Arbeit 
der  übrigen  Büros  auf  ein  Mindestmaß  zusammen,  das  auf  andere  Weise 
kaum  zu  erreichen  sein  wird.  Wir  werden  sehen,  was  den  übrigen 
Büros  an  Aufgaben  verbleibt: 

Korrespondenz  und  Verkauf  haben  keinerlei  Notizen  mehr  zu  füh- 
ren, da  sie  in  den-  Lage  sind,  sieh  über  alles  und  jedes  im  Arbeitsbüro 
zu  unterrichten.  Sie  haben  nur  noch  zu  verhandeln  und  zu  korre»- 
pondiereii. 
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Die  Musterung  hat  sich  ebenfalls  nur  noch  um  ihre  eigentlichöö 
Aufgaben  zu  kümmern  und  k«nerlei  Bücher  mehr  zu  führen. 

Die  Finanzbuchhaltung  bleibt  unberührt.  Die  Betriebsbuchhaltung 
aber  erhält  nunmehr  sämtliche  Unterlagen  über  die  Produktion  einschließ- 
lich Angaben  über  durchschnittliche  Feinheit,  Leistungseinheiten  —  Sum- 
men, die  Aus-  und  Eingänge  an  Rohstoffen,  Halb-  und  Fertig- Fabrikai- 
ten  und  Abfällen. 

Das  Lohnbüro  erhält  die  fertige  Liste  der  verdienten  Zeiteiniheiten 
und  hat  diese  nur  mit  dem  Geldfaktor  zu  multiplizieren. 

Ea  ist  offensichtlich,  daß  eine  sehr  starke  Arbeitseinschränfcung 
stattfindet,  di^  den  Aufwand  für  das  Arbeitsbüro  mindestens  aufwiegein 
dürfte.  Weit  wichtiger  aber  erscheint  die  außerordentliche  Entlastun^g 
der  Meister  im  Betrieb  selbst,  die  nun  keinerlei  Schreibarbeit  mehr  zu 
erledigen  haben,  keine  Maschineneinstellung  zu  errechnen,  keine  Akkorde 
festzusetzen  und  Aufträge  zu  verfolgen  haben.  Sie  können  sich  einzig 
und  allein  der  Werkstoff- Klontrolle  widmen,  sodaß  die  Qualität  der 
Ware,  auf  die  so  außerordentlich  viel  ankommt,  eher  steigen  als  nach- 
lassen dürfte  trotz  Steigerung  der  Produktion,  Beschleunigung  des  Ka- 
pitalumsehlages  und  aller  sonstigen  Vorteile.  Darauf  scheint  es  m.  E. 
aber  gerade  anzukommen:  Entfernung  aller  Verwaltungsarbeit  aus  dem 
Betriöb,  Beschränkung  der  Meister  auf  rein  technische  Tätigkeit  und 
strenge  I^inktionsteilung.  Was  diese  angeht,  so  ist  eine  weitere  Teilung 
als  bisher  besprochen  noch  möglich  durch  die  in  der  Praxis  schon  häui- 
fig  anzutreffende  Abspaltung  der  Instandhaltungs-Aufgaben  durch  die 
meist  ziemlich  großen  Handwerker-Hilfsbetriebe  die  bis  zur  üeberwa- 
chung  auf  Oelung,  Riemenpflege  etc.  geht.  Da  die  Geschwindigkeitsre-r 
gelung  auch  aus  dem  Betrieb  herausgezogen  ist,  bleibt  den  MlMstem 
also  nur  die  Beaufsichtigung  der  Arbeiter  und  die  Beobachtung  dei* 
Werkstoffeigenart.  Diese  ist  auch  aus  dem  Grunde  besonders  wichtig, 
weil  alle  Unre^^elmäßigkeiten  in  dieser  Hinsicht  dem  Arbeitsbüro  um- 
gehend gemeldet  werden  müssen. 

Soviel  über  die  Arbeitsregelung  als  solche.  Da  dies  in  den  wesent-^ 
liebsten  Punkten  auch  für  eine  Reihe  anderer  Branchen  gilt,  es  hiei* 
aber  wesentlich  darauf  ankommt,  sie  speziell  für  die  Spinnerei  UjUd 
Weberei  zu  begründen,  soll  endlich  nochmals  zusammenfassend  heraus- 
gefctellt  werden,  in  welcher  Hinsicht  sie  sich  grundsätzlich  '.'on  der 
anderer  Geschäftszweige  unterscheidet: 

Brancheeigentümliche  Organisafionsmaßnahmen : 

Da  fällt  als  erstes  die  Gliederung  der  Auftragserteilung  in  Abschhiß, 
Einteilung,  Musterung  und  Abruf  ins  Auge,  wobei  zu  beachten  ist,  daß 
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in  der  Weberei  in  der  Regel  die  Musterung  dem  Abschluß,  mindestiema 
aber  der  Eintejilung  vorausgeht.  Diese  Gliederung  bedingt  eine  doppelte 
Auftragsüberwachung,  in  der  Spinnerei  sogar  eine  dreifache,  wobei  die 
Ueberwachung  der  Abmusterung  mit  der  der  Einteilung  verbunden  wer- 
den kann.  Die  Einschaltung  einer  vierten,  der  Abruforder  seitens  des 
Kunden  macht  eine  vierte  Ueberwachung  notwendig,  die  ebenfalls  mit 
der  Disposition  verbunden  werden  kann.  Als  zweites  sind  die  Beson- 
derheiten in  der  Regelung  der  Lagerhöhe  zu  beachten,  die  sich  im  Or- 
ganisationsschema nicht  besonders  ausweisen,  aber  wie  oben  erörtert  doch 
von  besonderer  Wichtigkeit  für  die  Arbeitsverteilung,  Terminfestlegung 
etc.  sind  abgestoben  von  ihrer  direkten  Wirkung  auf  die  -Kapitalkor^en. 

Die  dritte  Eigentümlichkeit  liegt  in  der  Betriebsgliederung.  Und 
zwar  weisen  die  Betriebe  wie  einleitend  erörtert  in  der  Regel  einhjbitt- 
lieho  Maschinen  auf,  soweiit  sie  nicht  in  jeder  Abteilung  sogar  Sätze 
von  direkt  gekuppelten  Maschinen  haben.  Diese  Einheitlichkeit  erleich- 
tert die  üebersicht  durch  Termintafel  und  Maschinen-Produktion.a-Kar- 
teieJn  seJir  wesentlich  und  natürlich  überhaupt  die  Arbeitsverteilung', 
insbesondero  bei  Umdispositionen. 

Daraus  ergibt  sich  viertens  schon  die  Einheitlichkeit  der  Leistungen 
in  jeder  Abteiluug,  die  durch  Aequivalenzziffern  rechnerisch  zum  Aus- 
druck kommt.  Die  Folge  ist  eine  wesentliche  Erleichterung  der  Lei- 
stungserfassung, die  vielfach  ja  sogar  indirekt  erfolgen  kann  ohne  un- 
zuverlässig zu  werden.  Weiter  fällt  die  Notwendigkeit  weg,  die  Lauf- 
zeiten der  einzelnen  Partien  zu  erfassen,  was  ja  auch  nicht  immer  mög- 
lich ist  (Spinnmaschinen).  Auch  die  Akkorde  sind  infolgedessen  nicht 
für  jede  Partie  neu  festzusetzen,  sondern  nur  für  die  Leistungseiniheit. 
Weiter  ist  bei  d^ra  Charakter  der  Leistungen  ihre  Abhängigkeit  von 
der  Eigenart  des  Rohstoffs  zu  berücksichtigen,  die  sich  recht  luiange-» 
nehm  auswirkt  in  Gestalt  von  Akkordzuschlägen,  entsprechenden  Ter- 
minänderungen, Umdisposition  etc. 

Fünftens  ist  zu  bedenken,  daß  die  einzelnen  Werksaufträge  in  d^r 
Spinnerei  unbegrenzt,  in  der  Weberei  fast  unbegrenzt  teilbar  sind  und 
daß  die  Betriiebsabt(>ilungen  sämtlich  hintergeschaltet  sind.  Daraus  er- 
geben sich  für  die  Arboitsregelung  als  Folgen:  gleichzeitige  Bslhand- 
lung  einer  Kommission  in  mehreren  Abteilungen,  verschiedenstarke  Be- 
handlung in  der  gleichen  Abteilung,  durch  mehr  oder  weniger  breites 
Aufstecken  bezw.  Bellen  mehrer  Maschinen-Einheiten,  Teillieferungen, 
Teilabruf  etc.  Für  die  Arbeitsverteilung  wie  die  Terminbestimmung  ist 
das  überaus  wichtig. 
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lil.  Teil:  Die  r 


Ueberwachung 


der  Arbeit. 


1  Grundsätzliches  und  Gesamtaulbau: 

Die  Modernisierung  der  Arbeitsregelung  allein  —  auch  die  beste  — 
vermag  die  Wirtschaftlichkeit  eines  Betriebes  nicht  zu  garantieren.  Und 
auch  hinsichtlich  der  Arbeitsregelung  selbst  bedarf  der  I^eiter  eines 
Mittels,  da«  ihm  schneU  und  zuverlässig  zeigt,  wo  aoch  Verlustquelle» 
PBBp.    Besaeningsmöglichkoiten    vorhanden    sind. 

Diesem  Zweck  —  der  ständigen  Ueberwachung  der  Wirtschaftlich- 
keit der  Betriebsgebarung  —  dienen  vorzugsweise  zwei  Arten  des  be- 
trieblichen Rechnungswesens:  die  Selbstkoetenpechnung  und  die  monatli- 
che Erfolgsrechnung,  die  beide  in  engem  Zusammenhang  stehen.  Die 
Jahresrechnung  konmat  weniger  in  Betracht,  da  ihre  Gestaltung  zu  sehr 
durch  äußtre  Einflüsse  bestimmt  ist.i). 

Die  Selbstkosten-Rechnung  verfolgt  dies  Ziel  durch  Er- 
fassung des  auf  die  Leistungseinheit  entfallenden  „betrieblichen  Güter- 
verkehrs", die  monatliche  Erfolgsrechnung  stellt  den  Aufwand  einer  gan- 
zen Periode  in  Beziehung  zu  den  Leistungen  dieser  Periode. 

Durch  die  Selbstkostenrechnung  wird  erreicht:  1.  die  Feststellung  der 
Preisuntergrenze  für  den  Verkehr  mit  der  Kundschaft  und  die  Gewin- 
nung von  Unterlagen  für  Verbands-  und  KarteÄl-Kalkuiation,  2.  eine 
stark  differenzierte  Kostenkontrolle,  wobei  eine  schärfere  Kostengliede- 
nmg  erfolgt  als  es  der  Erfolgsrechnung  möglich  ist,  und  3.  als;  Aus- 
wirkung der  Kostenkontrolle  die  Aufstellung  von  „Richtkosten  —  Plä- 
nen" (Standardkosten),  die  eine  systematische  bis  ins  kleinste  gegliederte 
Ueberwachung  aller  Posten  darstellen. 

Durch  die  Mon  at  s  -  Erfolgs  rech  n  u  ng  wird  in  erster 
Linie  der  Gewinn  als  Ausdruck  der  Wirtschaftlichkeit  gemessen  u.  zwar 
wiederum  imter  möglichst  starker  Zergliederung  nach  seinem  Ursprung, 
1.  durch  Zerlegung  dies  Betriebes  in  Unterbetriebe,  2.  durch  Trennung 
der  Einflußfaktoren  (Auß?n-  und  Betriebsei ntlüsse).  Femer  kann  die 
kurzfristige  Erfolgsrechnung  der  Ermittlung  der  Gewinnanteile  der  leiten- 
Oöp  Sunjopjc^  dip  jaqiaqjy  aip  jnj  ©im  eip  jnj  'uauaip  uö^ureag  uap 
Bezahlung  nach  L^stung  gilt.  Weiter  soll  sie  die  Liquidität  sicherstellen, 
die  durch  anhaltend-  größere  Verluste  auch  bei  den  finanzkräftigsten 
Unternehmen  gefährdet  wird.     Dies  Ziel   wird  besondere  durch   die  bi- 


1)  Die  folgenden  crundleKenden  Ausführungen  nach  dem  Orundplan  der  Selbstkosten- 
Rechnung  des  AWF.  Geldmacher,  Betriebswirtschaftslehre  und  Industrielle  Auf- 
wandsberechnung. Schmalen bach,  Dynamische  Bilanz  Kapitel  I,  K,  L. 


lanzmäßige  Form  der  Erfolgsrechnimg  erreicht,  während  sonst  wohl  die 
Form  der  Gewinn-  und  Verlustrechnung  vorzuziehen  ist.  Endlidi  dient 
die  Monatsrechnung  dem  Rentabilitätsnachweis  für  Kredit-  und  Finan- 
zierungfe-Zwecke  und  der  frühzeitigen   Abschätzung   des   Jahreserfolgiös. 

Zur  Erreichung  dieser  Ziele  verfolgt  die  Betriebsrechnung  drei 
Wege  : 

1.  durch  Verteilung  des  Aufwandes  auf  Perioden  und  Leistungen,  resp. 
Teilung  der  Kosten  nach  Kostenarten,  Kostenstellen  und  Kostenträgarti. 

2.  durch  Gliederung  von  Aufwand  und  Kosten  nach,  ihrem  Charakter, 
besonders  hinsichtlich  des  Beschäftigungsgrades. 

3.  durch  Trennung  der  Erfolgsfaktoren  besonders  der  Außen-  und  Be- 
triebseinflüsse. 

Ad.  1:  Die  V^efteilung  des  Aufwandes  erfolgt  nicht  immer  und 
auch  dann  nur  zum  Teil  direkt  auf  die  Leistungen.  In  der  Regel  fin- 
det für  die  meisten  Beträge  eine  Aufteilung  nach  Perioden  statt,  u.  bei 
der  Aufteilung  auf  Leistungen  wird  jedenfalls  ein  Teil  zunächst  nach 
Perioden  und  erst  indirekt  (durch  Zuschläge)  auf  die  Leistungen  verteilt. 
Die  Wahl  der  Aufteilungs-Methode  steht  in  gewisser  Beziehung  zu  den 
beiden  Methoden  der  Selbstkostenrechnung,  der  Divisions-  und  Zuschlags- 
Kalkulation. 

Die  Kostenrechnung  gliedert  den  Güterverzehr  einmal  seiner  Entstehung 
nach  in  Kostenarten,  femer  seiner  Verwendung  nach  in  KostensteLL^i; 
und  zwar  sind  als  Kostensttellen  wenigstens  drei  zu  führen:  das  Materi- 
alwesen, die  Fertigung  und  der  Vertrieb.  Die  Fertigung  ist  bei  besserer 
Durchbildung  der  Rechnung  weiter  zu  teilen  nach  Haupt-  und  Hilfsbd- 
trieben.  Endhch  teilt  die  Kostenrechnung  den  Verzdir  auf  nach  Ko- 
stenträgern.    Kostenträger  ist  die  Leistungseinheit. 

Ad.  2.  Außer  der  Gliederung  von  Aufwand  und  Kosten  nach  die-> 
aen  Gesichtspunkten  findet  eine  Gliederung  nach  ihrem  Charakter  statt. 
Wir  unterscheiden:  Einzel-  und  Gemeinkosten,  Mengen-  und  Zeitkosten, 
produktive  imd  unproduktive,  proportionale  und  fixe,  degressive  und 
progressive  Kosten.  Einzelkosten  sind  solche  Kosten,  die  für  die  ein- 
zelnen Kostenträger  errechnet  werden  könneUj  Gemeinkosten  alles  andere. 
Der  B^riff  der  produktiven  und  unproduktiven  Kosten  deckt  sich  im 
wesentlichen  mit  dem  der  Einzel-  und  Gemeinkosten.  Erstere  wirkeo 
direkt,  letztere  indirekt  leistungserstellend. 

Unter  proportionalen  Kosten  versteht  man  solche,  die  sich  dem  Bfch 
schäftigungsgrad  völlig  anpassen,  unter  fixen  solche,  die  vom  Beschäfti- 
gungsgrad nicht  beeinflußt  werden,  degressive  steigen  nicht  in  gleichem 
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Maße,    progressive   stärker   als   der  Beschäftigungsgrad.     Mengenkoet«n 
sind  Mengen-,  Zeitkosten,  zeitgebundene  Kosten. 

Da  sich  diese  Gliederungen  nicht  decken,  ergibt  sich  durch  ihre 
Kombination  wieder  eine  Reihe  von  Gliederungsmöglichkeiten:  so  unter- 
scheidet man  produktive  und  unproduktive  Mengenkosten,  proportionale 
und  fixe  unproduktive  Kosten  usw.  Nur  die  Zeitkosten  sind  stets  ui^y 
produktiv  und  Gemeinkosten  und  tragen  fixen  Charakter. 

Ad.  3.  Hier  interessiert  besonders  die  Isolierung  des  Betriebsge- 
winns. Der  Hauptzweck  dieser  Isolierung  liegt  darin,  die  Betriebsgiö- 
barung  mit  größerer  Deutlichkeit  zu  erkennen.  Die  Außeneinflüsj« 
sind  zu  gliedern  in:  Konjunktur-,  Saison-,  Mode-  und  Struktureinflüsse. 
Ihr  Einfluß  äußert  sich  durch  Veränderungen  im  Preisgefälle,  des  Be»- 
schäftigungsgrades,  in  der  Zusammensetzung  der  Aufträge  und  in  Son- 
deraufwendungen infolge  Veränderungen  der  Marktlage. 

Die  Veränderungen  im  PreisgefäUe  isoliert  man  durch  Verrechnung 
des  Aufwandes  wie  der  Leistungen  zu  möglichst  konstanten  Verrech- 
nungspreisen. Daneben  —  nicht  anstatt  dessen  —  ist  besonders  in  un- 
serem Falle  die  Einschaltung  von  Wiederbeschaffungspreisen  wiqhtig. 
Den  Schwankungen  des  Beschäftigungsgrades  trägt  man  durch  Teilung 
der  Vergütung  für  die  Betriebsleistung  in  einen  festen  und  einen  nach 
der  Zahl  der  Leistungs-Einheiten  zu  bemessenden  Teil  Rechnung. 
Der  Aufwandsschwankung  infolge  wechselnder  Auftragsgröße  ist  weiter 
durch  Staffelung  der  Verrechnungspreise  zu  begegnen  und  Sonderauf- 
wendungen sind  besonders  zu  vergüten. 

Endlich  ist  noch  festzustellen,  daß  die  Betriebsrechnung  diese  Ueber- 
wachung  der  Betriebsgebarung  durch  zwei  Arten  von  Verglei- 
chen erreicht:  sie  vergleicht  einmal  die  Zahlen  des  gleichen  Betriebes 
aus  mehreren  Perioden  und  zweitens  die  Zahlen  mehrerer  Betriebe  aus 
der  gleichen  Periode.  Uns  wird  hier  in  der  Hauptsache  nur  das  erstere, 
der  Zeitvergleich  interessieren;  doch  ist  zu  hioffen,  daß  auch  unsere 
Untersuchungen  mit  dazu  beitragen,  die  Normalisierung  der  Buchfüh- 
rung und  damit  den  Betriebsvergleich,  dem  diese  in  erster  Linie  dient* 
zu  fördern. 

Nach  diesen  Richtlinien  haben  wir  nun  die  Betriebsrechnung  für 
die  Spinnerei-  und  Weberei-Betriebe  aufzubauen.  Bevor  wir  dies  im 
einzelnen  durchzuführen  versuchen,  sind  folgende  den  Gesamtauf- 
bau betreffende  Fragen  zu  klären:  die  Methode  der  Aufwands-Erfas- 
sung, der  Aufwands- Verteilung  und  die  formale  Lösung  der  Aufgabe. 

Für  die  Aufwands-Erfassung  bestehen  vier  Möglichkei- 
ten:    die  Befundrechnung,  die  Skontration  oder  Fortschreibung,  die  Ab- 
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Schreibung  oder   Rückstellung   nach   dem  Beschäftigungsgrad  und  «id- 
lich  die  retrograde  Methode. 

Die  beste  und  bei  Durchführung  der  oben  propagierten  Arbeätsre- 
gelung  auch  verhältnismäßig  biUige  Methode  ist  die  der  Portschreibung. 
Insbesondere  ermöglicht  sie  allein  die  Verteilung  des  Aufwandes  auf 
Leistungen  und  der  Kosten  auf  Kostenstellen. 

Die  Befundrechnung  kommt  im  allgemeinen  nur  als  gelegentliche  Klaa- 
trolle  für  uns  in  Frage,  zumal  als  Kontrolle  der  Werkstoffbestände,  de- 
ren Ein-  und  Ausgang  sich  wegen  des  Einflusses  der  Feuchtigkeit  nicht 
genau  erlassen  läßt.  Außerdem  ist  die  monatliche  Befundrechnung  zweck- 
mäßig für  einige  Handläger,  die  sich  einfach  abschätzen  lassen,  z.  BL 
Kohlen,  Oel,  Chemikalien  und  dergL 

Die  Methode  der  Abschreibung  kommt  kaum  in  Frage:  Auch  die  Al>i 
Schreibung  der  Anlagen  wird  ersetzt  durch  die  Rückstellung  und  Zwölf- 
telung,  die  für  die  meisten  Zeitkosten  anzuwenden  ist.  Wichtig  ist, 
bei  ausgesprochenen  Saisonbetrieben,  wie  es  viele  Webereien  sind,  die 
Rückstellung  nicht  einfach  nach  der  Zeit  zu  bemessen,  sondern  den  auf 
die  Monate  der  normalen  Minderbesohäftigung  entfallenden  Teil  die- 
ses Aufwandes  ganz  oder  teilweise  den  übrigen  Perioden  zu  belasten. 

Eine  besonders  in  kleineren  Betrieben  beachtenswerte  Methode  der 
Aufwandserfassung  ist  die  retrograde  oder  SoU-Aufwan^rechnung.  Sie 
geht  von  den  Erzeugung-  oder  Umsatzziffera  aus  und  schätzt  lien  Auf- 
wand danach  rückschauend.  Durch  Inventur  werden  diese  Sollziffem 
von  Zeit  zu  Zeit  kontrolliert.  Die  Rechnung  setzt  eine  gute  Vorarbeit 
(öelbstkostOTi-Rechnung)  voraus  und  ist  umso  besser,  je  kleiner  die 
Spanne  zwischen  der  Berochnungsgrundlage  der  Sollziffem  und  dem 
Eingang  ist.  Sie  eignet  sich  nur  für  proportionale  Kosten  produktiver 
oder  unproduktiver  Natur.  Wir  wollen  sie  für  die  Abfallrechnung  u.  ä. 
wählen,  zumal  hier  auB  noch  zu  erörternden  Gründen  eine  andere  Me- 
thode nicht  angängig  ist.  Für  die  sonstigen  Kostenarten  ziehen  wir  die 
progressive  Rechnung  mittels  Skontration  und  Befundrechnung  vor,  doch 
ließe  sich  die  Rückrechnung  auch  hier  gut  anwenden.  Bei  kleineren'  Bf?- 
trieben  bestehen  insbesondere  keine  Bedenken  für  die  Anwendung  auf 
das  Betriebsmaterial. 

Die  Aufwandsvoirteilung  hat  zwei  Verfahren  zu  unterschei- 
den: die  Divisions-  und  Zuschlags- Kalkulation.  Erstere  teilt  sämtliche 
Kosten  nur  nach  Perioden  auf  und  dividiert  sie  durch  die  Leistungsein- 
hcdten.  Dies  Verfahren  setzt  also  einheitliche  Leistungen  voraus.  Die 
Zuschlagskalkulation  teilt  die  produktiven  oder  Einzelkosten  (Maßkojtea) 

55 


^  Leistungen  auf,  die  unproduktiven  nach  Perioden  und  verrechnet 
d«^  Kosten  auf  die  Leistungen  indirekt  durch  einen  Zuschlag  auf  die 
produktiven  Kosten.     Als  Abart  haben  wir  femer  noch  die  «og.  Vered^ 
lungskalkulation   zu  beachten,   die  das  produktive  Material  als  Durch- 
gangsposten ansieht  und  aus  der  Fabrikationsrechnung  wegläßt. 

Die    Zustände  in  der    Spinnerei    und  Weberei   bedingien    offenbar 
*«  letztere  Verfahren.     Aus  den  oben  gemachten  Ausführungen  über 
*e  naturücbe  Trennung  von  Handels-  und  Fabrikations-Betrieb  in  den 
Unternehmungen  eiigibt  sich  logisch  die  Notwendigkeit,  diese  Trennung 
Mch  im   Rechnungswesen   deutlich  erkennbar  zu  machen,   und  dies  ao 
ni  gestalten,  daß  es  weitgehende  Schlüsse  gerade  nach  dieser  Hinsicht 
roUßt:  es  muß  erkennbar  sein,  wie  weit  der  betreffende  Betrieb  als  Han- 
dels-Betneb  und  wie  weit  er  als  Veredelungs-Betrieb  (einschl.  der  Fa- 
bnkation   für  den   Eigenhandel)   Erfolg  gehabt  hat.     Das   umso  mehr 
als  die  Bedeutung  des  einen  oder  anderen  Teils  des  Geschäfts  ja  stetö 
verschieden  ist.    Die  Trennung  ist  in  vielen  Fällen  keinesw^  künstlich 
da  viele  Firmen  ihre  Fabrikationsbetriebe  an  andern   Orten   haben  ali 
die  Handelsbetriebe.     Der  Standort  ersterer  ist  in  der  Regel  Arbeiter- 
und  Kraftorientierii  der  letztere  nach  dem  Einkauf  oder  Verkauf      Da- 
durch entsteht  schon  in  der  Pra^xis  von  selbst  die  befürwortete  Trennung 
des  Rechnungswesens,   das  also  in   zwei  Teile  zerfällt:    die   Werkstoff- 
Rechnung  und  die  Veredelungs-Rechnung.     Die  Verbindungsstellen  völ- 
hg  natürhch  die  als  Verrechnungspreise  (mit  Mark-Preis-Charakter)  auch 
för  4ie  eigen  gehandelten  Fabrikate  anzusetzenden  Kartiell-Veredelungs- 
margen  her.     Allerdings  stellen  diese  keine  Richtkosten  dar   wie  sie  für 
die  Ausschaltung  aller  Außeneinflüsse  zu  wünschen  wären,  doch  ist  dies 
^ne  zweite  Frage.     Auch  die  Frage,  ob  die  Bewertung  der  Halb-  und 
Fertigfabnkate  zu  diesen  Sätzen  dem  Grundsatz  der  Vorsicht  entspricht 
ist  sekundärer  Natur  und  weiter  unten  zu  prüfen. 

Diese  Trennung  in  Werkstoff-  und  Veredelungs-Rechnung  findet 
ach  übrigens  nicht  nur  in  der  Praxis  weitgehend  durchgeführt,  auch  die 
Literatur,  insbesondere  Gemmert  und  Butzhoinen,  tragen  dieser  Forde- 
rung Rechnung. 

Die  in  jedem  der  zwei  Rechnungsteile  anzuwendende  Methode  kann 
verschieden  sein.  Wir  werden  uns  dariiber  bei  der  Einzelbesprechung 
schlüssig  werden.  — 

Zu  den  Rohstoffkosten  und  den  Veredelungskosten  kommen  nun  in 
der  Erfolgsrechnung  wie  Kalkulation  noch  eine  Reihe  Posten,  die  \mä» 
betreffen,  besondere  die  Verkaufskosten  aller  Art,  femer  aber  auch  Zin- 
«n,  Versicherungen  etc.,  die  recht  erhebüch  sein  könaen.    In  der  Praxi» 


werden  sie  meist  kurzerhand  als  Unkosten  der  einen  oder  anderen  Rech- 
nung verarbeitet,  z.  T.,  wie  besonders  Zinsen  auf  Eigenkapital  aucjh 
gai-nicht  beachtet.  Ihre  genaue  Erfassung  ist  aber  von  größter  Bedeu- 
tung. Es  handelt  sich  um  Zuschlagskosten  zu  den  Gesamtbeträgen.  In 
der  Buchhaltung  werden  sie  am  besten  —  was  hier  vorw^  genommen 
werden  mag  —  m  der  Hauptbuchhaltung  direkt  verrerfinet,  während 
alles   andere   die  Belriebsbuchhaltung   durchläuft. 

Bevor  wir  zur  Besprechung  der  Einzelprobleme  übergehen,  müssidfi 
wir  uns  noch  über  die  formale  Lösung  der  Abrechnung  klar  wer^- 
den.    Es  bestehen  drei  Möglichkeiten: 

1.  Anschrieb  der  produktiven  Kosten  nach  Kundenaufträgen 

2.  «         «  »  I»  »  WerksauftrAgen 

3.  M         »  m  n  m         Abteilungsproduktion 
der  Periode. 

Wir  erinnern  uns  der  Ausführungen  über  den  Verkauf  und  die 
starke  Teilbarkeit  der  Partien.  Daraus  ergibt  sich  eine  so  starke  Grö- 
ßenverschiedenheit der  Kundenaufträge,  daß  das  erste  Verfahren  unwirt- 
schaftlich wird.  Es  bleibt  der  Anschrieb  nach  Werksaufträgen  (z.  B. 
nach  Ketten  oder  Stücken)  oder  nach  der  Abteilungs-Produktion.  Wo- 
wir  uns  zur  Anwendung  des  Divisionsverfahrens  entschließen  Averden, 
kommt  nur  letzteres  in  Frage,  das  ein  Minimum  von  Arbeit  veruraaciht. 
Aber  auch  wo  die  Zuschlagskalkulation  zweckmäßig  wäre,  dürfte  letzteres- 
Vorgehen  in  der  Regel  vorzuziehen  sein,  insbesondere  da,  wo,  wie  in  den 
meisten  Spinnereien,  wir  es  mit  einer  nicht  zu  großen  Zahl  von  Quia- 
litäten  zu  tun  haben. 
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III.  2.  a)  Einzelheiten  In  der  Werksfofireehnung. 

Wir  haben  es  hier  in  der  Hauptsache  mit  reinen  Maß-  (Eintel-) 
Kosten  zu  tun  von  proportionalem  Charakter.  Soweit  Zuschläge  in  Frag« 
kommen,  handelt  es  sich  um  Beschaffungskosten,  die  in  den  Einkaufa- 
preis einkalkuliert  werden  können  und  daher  nicht  mehr  besonders  in 
Erscheinung  treten,  oder  um  Zinskosten,  die  in  der  Selbstkostenrechnung 
in  einem  festen  Prozentsatz  auf  den  Preis  zugeschlagen  werden  können 
und  in  der  Erfolgsrechnung  am  besten  erst  zum  Brutto-Gewinn  in  Be- 
ziehung gesetzt  werden. 

An  Kostenarten  sind  zwei  zu  unterscheiden:  produktive  und  un- 
produktive oder  Abfälle.  ( 

Dem  Begriff  der  Veredelungs-Bechung  entsprechend  kennen  wir  keine 
KoßtrnsteUten.  Es  handelt  sich  lediglich  um  die  Erfassung  des  Ver- 
kehrs zwischen  den  einzelnen  Lagern  (Klasse  4,  8  und  9  des  Konten- 
rahmens). Und  zwar  ist  besonders  wichtig  eine  Gliederung  der  Fabri- 
kationskonten in  „Aufwand  in  Fabrikation**,  Fabrikationserfolg  und 
Fabrikate-Lager  sowie  Verkauf skonto^s)  zwecks  richtiger  Erfassung  der 
Dnrchgangswerte. 

Es  ergeben  sich  also  drei  Fragenkomplexe:  die  Bestandsrechnung, 
die  Aufwands-Berechnung  und  die  Bewertung  betreffend. 

Dit;  Bestands- Rechnung  gehört  zu  den  Aufgaben  der  Lager- 
verwaltung, die  oben  behandelt  ist.  Es  wurde  schon  gesa^,  daß  fast 
ausschließlich  die  Skontration  in  Frage  kommt,  als  Kontrollmittel  auch 
wohl  die  Befundrechnung.  Es  bleibt  also  nur  zu  erklären,  ob  auftrags- 
weise oder  nach  der  Abteilungs-Produktion  angeschrieben  werden  soll. 
Genauer:  ist  es  nötig,  jeden  einzelnen  Auftrag  zu  verrechn^an  oder  ist 
eine  einfachere  Lösung  möglich?  Die  Antwort  ist  im  wesentlichen  ab- 
hängig davon,  ob  die  Lagerbuchhaltung  die  Werte  mitführen  soll  oder 
nicht.  In  letzterem  Falle  ist  eine  Gliederung  nach  Einkaufspartien  un- 
erläßlich. Gegen  die  Buchung  von  Werten  sträubt  sich  aber  nun  die 
Praxis  sehr  entschieden  und  nicht  ohne  Grund:  es  ist  durchaus  uner- 
wünscht, Lagerbuchhalter  so  wichtige  Zahlen  wissen  zu  lassen.  Ein  Aus- 
weg zeigt  sich  in  der  Anwendung  von  Aequivalenzziffem,  die  das  Wert- 
verhältnis der  einzelnen  Qualitäten  ausdrücken.  Auch  wenn  man  den 
Aufwand  nicht  zu  Verrechnungspreisen  ansetzt,  besteht  dann  die  Mög- 
lichkeit mittels  Division  der  Rechnungen  durch  die  Aequivalenten-Ein- 
heiten  einen  zuverlässigen  Durchschnittspreis  pro  Rechnungseinheit  und 
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damit  für  jede  Qualität  zu  errechnen,  chne  daß  die  Einkaufspartien  aus- 
einandergehalten werden  und  ohne  daß  der  Lagerbuchhalter  sich  von  dean 
Wert  der  Vorräte  ein  Bild  machen  kann.  Die  Lagerbuchhaltung  kann 
also  nach  der  Abteilungs-Produktion  buchen,  die  ihr  das  Arbeitsbüroi 
entweder  direkt  nach  Aequivalenzziffem  umgerechnet  oder  nach  Wert- 
gruppen geordnet  angibt. 

Die  technische  Aufwands-Berechnung  i^t  der  ein- 
zige Teil  der  Betriebsreehnung,  auf  dem  wirklich  gute  Vorarbeit  geleistet 
ißt.  Die  gesamte  Fachhteratur  insbesondere  die  Technologien,  ferner  die 
Bücher  von  Möller,  Jung  und  Reiser  beschäftigen  sich  sehr  eingehend  mit 
der  Berechnung  des  produktiven  Aufwandes  insbesondere  des  "Werkstoff- 
aufwandes. 

Wir  können  uns  daher  auf  eine  üebersicht  über  die  schwierigsten 
Fragen  beschränken. 

Für  die  Spinnerei  ist  von  gi-ößter  Bedeutung  die  Berechnung  des 
Rendements,  d.  h.  des  Ergebnisses  der  Fabrikation  insbesondere 
in  der  Sortierung  und  Reinigung.  Beim  Einkauf  werden  die  Prozentsätze 
der  in  der  Partie  enthaltenen  Faser-Qualitäten,  des  Schmutzes  gpschätzt 
und  beiderseits  garantiert.  Es  ist  daher  notwendig,  das  tatsächliche  Ren- 
dement  genau  festzustellen,  was  nach  der  Fabrikation  durch  Wiegen  der 
einzelnen  Aussortierung  erfolgt. 

Zur  Rendements-Berechnung  gehört  streng  genommen  auch  die  der 
Abfälle  in  der  weiteren  Verarbeitung.  I>och  erfolgt  hier  die  Aufwands^ 
Berechnung  nicht  partienweise,  sondern  überaus  summarisch,  da  der  Ab- 
fall bei  kleinen  Partien  so  gering  ist,  daß  sich  die  gesonderte  Erfassung 
nicht  lohnt.  Außerdem  entsteht  ein  Teil  als  Faserstaub,  also  in  nidit 
meßbarer  Form.  Es  muß  daher  genügen,  den  Abfall-Prozentsatz  für 
eine  längere  Periode,  die  ausgleichend  wirkt,  festzustallen.  In  der  We- 
berei liegen  die  Verhältnisse  ähnlich,  nur  kommt  es  hier  häufiger  vor, 
daß  Garnreste  unverwertbarer  Art  entstehen,  die  an  sich  keia^n  Abfall 
darstellen,  sondern  als  Folge  des  mengenmäßigen  Lieferspislraums  des 
Lieferanten  anzusehen  sind  (oder  als  Folge  falscher  Disposition).  We- 
gen des  Einflusses  der  Feuchtigkeit  darf  nämlich  der  Spinner  mehren^ 
Prozent  (z.  B.  in  der  Kammgarnspinnerei  bis  lOo/o)  über  oder  unter  der« 
disponierten  Menge  liefern,  die  der  Weber  nicht  immer  verwerten  kann, 
mindestens  aber  umfärben  muß.  In  der  Spinnerei  kommt  dergleichen 
eigentlich  nur  bei  Moulinfe,  Zwirnen  aus  zwei  verschiedenfarbigen  Gar- 
nen, vor,  wenn  die  eine  Garnpartie  zu  groß  ausfällt.  Derartige  Ab^- 
gänge  sollten  stets  gesondert  erfaßt  werden. 
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Der  Einfluß  des  v^-echselnden  Feuchtigkeit- Gehaltes  der  Gar- 
ne und  Gewebe  wurde  damit  schon  erwähnt.  Er  macht  überhaupt  alle 
diese  Rechnungen  außerordentlich  unzuverlässig.  Jede  Spinnpartie  und 
jedes  Stück  zu  konditionieren  ist  unmöglich.  Da  die  normale  Feuchtig- 
keit 8,5  (BaimiwoUe)  bis  I8V4O/0  (Kammgarn)  beträgt,  und  auch  die 
beste  Luftbefeuchtungsanlage  Schwankungen  des  Gehaltes  nicht  verhin- 
dern kann,  ergeben  sich  fortwährend  erhebliche  Differenzen:  die  Gam- 
feinheit  stimmt  nicht,  die  Abfälle  lassen  sich  nicht  durch  Saldieruaig 
ermitteln,  die  Veredelungssätze  werden  (soweit  nach  Gewicht  festgesetzt) 
falsch  berechnet,  desgleichen  die  Arbeiterlöhne,  die  Lagerbestände  stim- 
men nicht  und  so  fort.  Was  ist  da  zu  tun?  Offenbar  gibt  es/  kleine 
andere  Möglichkeit,  die  Betriebsgebarung  in  diesem  so  überaus  wichtigen 
Punkt  zu  überwax^hen  als  eine  auftragsweise  Abrechnung  an  Hand  der 
Prüfscheine  des  Arbeitsbüros.  In  der  Weberei  tritt  an  deren  Stieile 
die  Berechnung  des  Gewichts  durch  Vergleich  der  Fläche  mit  der  ver- 
brauchten Gammenge.  Es  ist  zu  hoffen,  daß  im  Laufe  der  Zeit  alle 
Betriebe  dazu  übergehen,  sämtliche  ein-  und  ausgehenden  Mengen  durch 
ein  Warenprüfungsamt  zu  schicken,  oder  sie  doch  wenigstens  selbst  zu 
konditionieren,  soviel  Arbeit  es  auch  macht.  Die  Webereien  verfahren 
mit  ihren  Eingängen  schon  heute  vielfach  so.  Die  sich  ergebenden  Rjach- 
nungs-Differenzen  werden  dann  viertel-  oder  halbjährhch  ausgeglichen. 
Ein  anderer  Ausweg  ist  möglich  durch  Lagerteilung  in  viele  kleine  Fächer 
mit  gleichem  Inhalt.       ' 

Doch  verursacht  auch  das  erhebliche  Kosten,  die  sich  nicht  immer  ren- 
tieren, soweit  es  sich  um  Rohstoff-  und  Zwischenlager  handelt.  Dia 
genaue  Feststellung  des  Handelsgewichtes  der  ausgebenden  Ware  ist 
aber  wohl  immer  der  Mühe  wert. 

Diese  Schwierigkeiten  werden  noch  erhöht  durch  die  Tatsache,  daß  sich 
auch  das  Gewicht  der  im  Garn  steckenden  Hülsen  beim  Ausgang  aus 
der  Spinnerei  nicht  einwandfrei  feststellen  läßt,  da  ein  Abwiegen  der 
Hülsen  jeden  Abzugs  unrationell  wäre  und  außerdem  auch  in  dem  Fall 
die  Richtigkeit  der  Ausgangszahlen  zweifelhaft  wäre,  da  die  Hülsen  im 
gleichen  Maße  wie  das  Garn  Feuchtigkeit  annehmen. 

Diese  Umstände  legen  es  nahe,  für  die  gesamte  Werkstoffrech- 
nung die  retrograde  Methode  zu  wählen  und  durch  möglichst  häufige 
Befundrechnung  (unter  Konditionierung  der  Bestände)  die  SoUzaiilen 
mit  den  Istzahlen  zu  vergleichen.  Für  kleinere  Betriebe,  die  möglichst 
einfach  verrechnen  wollen  und  auch  keine  Diebstahlsgefahr  haben,  ist 
aie  gewiß  die  richtige  Lösung.  Für  Großbetriebe  dürfte  für  die  Kontrolle 
der  produktiven   Mengenkosten   doch   die  progressive  Rechnung   vorzu- 
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ziehen  sein,  zumal  da,  wo,  wie  in  den  Webereien,  die  Berechnung  der 
pixjduktiven  Mengenkosten  schwieriger  ist  und  daher  eine  läufende  Nach- 
rechnung notwendig  wird.  Die  Verrechnung  der  Abfälle  und  der  Feuch- 
tigkeits-Differenzen  muß  aber  notwendiger  Weise  in  allen  Fällen  re- 
trograd erfolgen,  da  sich  einfach  nicht  feststellen  läßt,  wie  sich  die  Dif- 
ferenz zwischen  Ein-  und  Ausgangsgewichten  auf  Abfall-  und  Feiichtig- 
keits-Verlust  oder  -Gewinn  verteilt.  Wir  haben  daher  die  Ausgangs- 
gewichte als  produktive  Mengenkosten  anzusehen  und  von  der  genannten 
Differenz  einen  festen  Teil  als  Abfall  retrograd  zu  verrechnen,  die  rest- 
liche Differenz  (positiver  oder  negativer  Posten)  als  Feuchtigkeits- Dif- 
ferenz zu  berücksichtigen.  Bei  der  Inventur  ist  dann  den  verrechaeten 
Abfall-SoUmengen  der  tatsächliche  Anfall  gegenüber  zu  stellen  und  den 
Feuchtigkeits-Differenzen  einmal  die  Konditionierungs- Abrechnung  der 
Kunden   und  ferner   die  Lagerdifferenz   entgegenzusetzen. 

In  der  Weberei  treten  diese  Fragen  etwas  mehr  zurück.  Die  Garne 
werden  nach  Webaufträgen  auseinander  gehalten  und  an  die  Stelb  der 
Ausgangsgewichte  treten  Flächenzahlen.  Dafür  entsteht  hier  aber  die 
ebenso  große  Schwierigkeit  der  richtigen  Berechnung  der  auf  die  Fläche 
entfallenden  Garngewichte.  Die  Ursache  dieser  Schwierigkeit  ist  erstens 
wieder  die  wechselnde  Garnfeuchtigkeit,  die  die  Garnnummer  ändert  u. 
damit  die  auf  Garnlängen  basierende  Vorrechnung  fehlerhaft  macht, 
zweitens  die  Wirkung  der  sog.  Einarbeit:  Der  Webvorgang  bewirkt  die 
Vereinigung  der  Kette  und  Schußfäden  so,  daß  diese  Wellenlinien  um- 
einander beschreiben.  Infolgedessen  muß  sowohl  die  Länge  der  Kett- 
wie  der  Schußfäden  länger  sein  als  das  fertige  Stück  mißt.  Außerdem 
laufen  Tuche  beim  Walken  und  alle  Stoffe  beim  Waschen  mehr  oder 
weniger  stark  ein.  So  gut  nun  die  technische  Berechnung  dieaer  Mo- 
mente durchgebildet  ist,  unterlaufen  doch  immer  wieder  Fehl?r,  da  zu 
vielerlei  zu  berücksichtigen  ist.  Daher  erscheint  eine  Nax^hrcchnung  der 
produktiven  Mengenko&ten  in  Anbetracht  ihrer  Bedeutung  notwendig. 
Zweckmäßig  erfolgt  diese  entweder  pro  Werksauftrag  (Ketfe)  oder  nach 
der  Abteilungsproduktion  notfalls  unter  Zergliedenmg  in  Qualitätsgrup- 
peni).  In  diesem  letzteren  Fall  wäre  die  Rechnung  insofern  retrograd 
als  den  Soll- Verbrauchszahlen  die  Lagerauagänge  gegenüber  gestellt  wür- 
den, also  die  kürzeste  Spanne  vorläge. 

Da  die  besten  Arbeiten  der  einschlägigen  Literatur  die  SelbstkostÄn- 
Rechnung  und  nicht  die  Erfelgs-Rechnung  behandeln  (Gemmert,  Jung, 
Killenberg),  sind  die  Fragen  der  technischen  x\ufwand&bere?hnung  nacfe 
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der  kalkulatorischen  Sdfce  zwar  gut  durchdacht,  aber  umso  weniger  nach 
der  buchhalterischen.  Hier  wurde  daher  insbesondere  auf  das  Problem 
der  Nachrechnung  in  progressiver  oder  retrograder  Form  meh^t 
Wert  gelegt.  « 

Nachdem  die  Schwierigkeiten  der  Bestands-  und  technischen  Auf- 
wands-Berechnung  aus  dem  Wege  geräumt  sind,  haben  wir  noch  die 
Fragen  der  Bewertung  zu  beantworten.  Es  handelt  sich  um  die 
Berechnung  vou  Kuppelprodukten  und  Mischungen  und  um  die  Bewer- 
tung von  Aufwand  und  Ertrag  einerseits,  der  Halb-  und  Fertig-Fabri- 
kate  anderseits.  '  , 

Um  KuppelproduKte  handelt  es  sich  bei  den  Leistungen  der  Sor- 
tierung, der  Woaspinnerei.  Der  Rohstoff  gleichen  Ursprungs  wird  „im 
Produktionsgang  zwangsläufig  in  Leistungen  ungleicher  Art  und  un- 
gleichen Wertes'^  zerl^).  Z.  B.  sortiert  eine  Kammgarnspinnerei  eine 
Partie  Rohwolle  in:  Aa,  AI,  AB,  Locken-  und  Pechspitzen.  Es  ent- 
stdit  nun  die  Notwendigkeit,  die  Selbstkosten  jedes  dieser  Kuppelpro- 
dukte zu  ermitteln  und  zwar  hauptsächlich  für  die  Preisstellung.  Dazu 
bedient  man  sich  einer  Art-  Aequivalenzziffern,  die  auf  „betriebsfremder 
Grundlage",  nämlich  auf  den  Marktpreisen  der  Produkte  beruhen.  Da 
diese  inuner  feststehen,  entstehen  keine  besonderen   Schwierigkeiten. 

Um  den  umgek*hrten  Vorgang  handelt  es  sich  bei  der  I»reisbe- 
rechnung  von  Mischungen,  seien  es  nun  Verbindungen  verschieden  hoch- 
wertiger Spinnstoffe,  oder  Verbindungen  von  Garnen  verschiediener 
Qualität  oder  verschiedenem  Veredelungsgrad  im  Gewebe.  Während 
die  Berechnung  der  Sortierungsprodukte  in  der  Praxis  meist  einiger- 
maßen gut  ist,  ist  das  bei  der  JMischungs-Berechnung  weit  weniger  der 
Fall.  Es  handelt  sich  darum,  mit  dem  Kunden  Abschlüsse  zu  tätigen, 
nach  denen  er  Erzeugnisse  verschiedener  Qualität,  nicht  nur  verschie- 
denen Veredelungsgrades,  besteUen  kann.  Die  G^ohnheit,  Abschlüsse 
in  jeder  geführten  Qualität  zu  machen,  führt  zu  einer  riesigen  Kapital- 
festlegung beim  Lieferanten.  Wenn  es  also  gelingt,  eine  Basis  zu  fin- 
den, die  für  alle  Qualitätx^n  gilt,  so  ist  es  möglich,  die  Kapitalkoete^i 
erheblich  zu  senken.  Von  welcher  Bedeutung  das  ist,  haben  wir  wietidr- 
holt  betont.  Nun  sind  die  Wertschwankungen  der  einzelnen  Qualitä- 
ten untereinander  ganz  gering.  Schwankungen  entstehen  eigentlich  nur, 
durch  langfristige  Mode-Einflüsse.  Die  Lösung  ist  daher  erstaunlich 
einfach:    durch  Aequivalenzziffern,  die  die  Wertverschiedenheit  der  Mi- 
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Bchungs- Substanzen  ausdrücken,  läßt  sich  eine  gemeinsame  Basis  (reia 
rechnerischer  Art  oder  in  Form  des  Preises  der  Normal-Qualität)  leicht 
finden.  Diese  Aequivalenzziffern  decken  sich  zum  großen  Teil  mit  den 
für  die  Bestands rechnung  zu  ermittelnden. 

Während  die  Be^ivertung  der  Kuppelprodukte  und  Mischungen  vor^ 
wiegend  verkaufspolitisch  orientiert  ist,  haben  wir  es  nun  weiter  mit 
der  Bewertung  für  den  Betrieb  zu  tun. 

Die  Bewertung  von  Aufwand  und  Ertrag  ^^f^stung)  hat  eine  zwffl- 
fache  Zielsetzung: 

1.  Die  Isolierung  des  Betriebsgewinns  von  Außeneinflüssen,  2.  die  Zer-^ 
l^ung  der  Außeneinflüsse. 

Das  erste  Ziel  tritt  in  unserem  Falle  dadurch  in  den  Hintergrund, 
daß  ihm  schon  durch  die  Wahl  der  Veredelungs- Kalkulation  weitgehendst 
Rechnung  getragen  ist.  Da  die  Werkstoffwerte  die  Kostenstellen  der 
Betriebsbuchhaltung  nicht  durchlaufen,  erübrigt  es  sich,  ihre  Schwankun- 
gen durch  Einschaltung  von  Verrechnungspreisen  zu  eliminieren.  (Ver- 
gleiche Butzheinen,  der  ebenfalls  davon  absieht,  ohne  sich  aber  übdr  den 
Wegfall  der  Notwendigkeit  klarzuwerden.)  Die  Abfall rechnung  muß 
doch  retrograd  sein  und  deshalb  in  erster  Linie  mengenmäßig.  Die  Er- 
lassung d€>r  Werte  der  Einarbeits-  (Kalkulation«-)  Differenzen  dürfte- 
schon  erheblich  wertvoller  sein.  Außer  im  Preisgefälle  wirken  sich  die 
Außeneinflüsse  auf  die  Werkstoffrechnung  nicht  aus.  Der  Beschäfti- 
gungsgrad betrifft  lediglich  die  Vei'edelungs-Rechnuug,  desgleichen  die 
Partiegröße.  Hier  ist  allerdings  eine  Ausnahme  zu  erwähnen:  Bei  klei- 
neren Aufträgen  wird  ein  Aufschlag  dafür  erhoben,  daß  die  Teillosi- 
Mengen  nicht  genau  abgestimmt  werden  können.  Es  handelt  sich  dabei 
um  einen  Korrckturposten  der  Kalkulations- Differenzen  (Mouline).  Die 
Auskömmlichkeit  dieses  Zuschlages  ist  lediglich  abhängig  von  der  Ge- 
nauigkeit der  Arbeitsregelung. 

Ungleich  wichtiger  als  diese  Fragen  ist  die  Isoliei-ung  der  Spe- 
kulations-Einflüsse: Bei  jedem  Sammelabschluß  soilce  festge-tellt  wer- 
den, zu  welchem  Preis  die  Deckung  erfolgte.  D.  h.  das  Majazinkonto  ist 
zu  zerlegen  in  ein  Einkaufskonto  I,  das  alle  gekauften  Rohstoffe  zum 
Einkaufspreis  durehlauteu,  em  Einkaufskonto  II,  das  zu  Wiederbeschaf- 
fungspreisen  geiührt  wird  und  alle  Rohstoffe  führt,  über  die  ein  Sam- 
melabschluß bereits  getätigt  ist.  Zwischen  beide  eingeschaltet  ist  ain 
Erfolgskonto,  das  die  Differenzen  sammelt,  die  sich  aus  zu  höher  oSer 
zu  niedriger  Eindeckung  ergeben.  Diese  Gliederung  ist  nur  dann  über- 
flüssig, w^nn  die  Deckung  stets  gleichzeitig  mit  dem  Verkaufsabschluß 
im  Temiinhandel  ^rfolgt.     Stellt  man   dem   Saldo  dieyes   Erfolgskontt« 
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die  Zinsen  des  Bohstofflagers  I  gegenüber,  so  zeigt  sich  die  Wirtschaft- 
lichkeit der  Einkaufspolitik  einwandfrei.  Die  auf  das  II.  I^agerkonto 
berechneten  Zinsen  zeigen  wie  hoch  der  durch  die  Verzögerung  der 
Dispositionen   bedingte  Aufwand  an   Kapitalkosten   war. 

Die  Bewertung  des  Ertrages  (der  Leistung)  hat  nach  dem  bisher 
gesagten  am  besten  zu  den  Abschlußpreisen  zu  erfolgen  und  zwar  tritt 
nun  zu  dem  Werkstoff pileis  die  Veredelungsraarge.  Deren  Aufteilung 
nach  den  Forderungen  der  Isolienmg  von  Außeneinflüssen  erfolgt  in 
der  Veredelungsrechnung.  Auf  den  Fabrikationskonten  (Klasse  VIII) 
zeigt  sich  dann  ein  Bruttogewinn,  dem  noch  die  Zinsen  auf  Haib- 
und Fertigfabrikate  und  die  Verkaufskosten  gegenüber  zu   ?tjellen   sind. 

Aus  diesem  Verfahren  ergibt  sich  eine  Bewertung  der  Halb-  und 
Ftertigfabrikate,  die  zu  Beanstandungen  Anlaß  geben  kann.  Entspricht 
es  dem  Prinzip  der  Vorsicht,  Erzeugnisse  zu  Preisen  anzusetzen,  die 
iMX?h  nicht  realisierte  Gewinne  enthalten? 

Bei  einer  nur  auf  Bestellung  (nach  Muster)  erfolgenden  Fertigung  wird 
g^en  diese  Bewertung  zu  den  mit  den  Kunden  vereinbarten  Preiseai 
nichts  einzuwenden  sein,  da  ja  nur  von  der  Bechnungserteilung  die  Re- 
alisierung abhängt.  Wenn  dagegen  —  wie  in  vielen  Webereien  und  in 
der  Baumwollspinnerei  häufig,  —  auf  Lager  gearbeitet  und  nur  greif- 
bare Ware  verkauft  wird,  liegen  die  Dinge  anders.  In  diesem  Fall 
fallt  die  Aufteilung  des  Magazinkontos  fort,  der  Werkstoffverbrauch 
wird  folglich  zu  Selbstkosten  berechnet  und  auch  die  Fabrikate  entapre- 
-chend  bewertet.  Wenn  das  Ergebnis  der  Deckungs-Politik  festgestallt 
werden  soll,  ist  alsdann  das  Fertiglager  so  aufzuteilen  wie  im  er^rea 
Falle  das  Rohstofflager.  Diese  Abrechnung  ist  erheblich  schwieriger, 
weil  die  Zahl  der  Liefenmgen  ungemein  groß  ist  im  Verhältnis  zu  der 
der  Sammelabschlüsse.  Ist  aber  die  Bestands-Rechnung  mittels  Aejqui- 
valenzziffem  durchgeführt,  so  ist  es  möglich,  den  Verkauf  in  einer  ein- 
zigen Monatssumme  zu  buchen  und  die  Gliederung  des  Handelserfolge« 
wieder  recht  einfach.  Nun  enthalten  auch  die  Veredelungssätze,  die  der 
Bewertung  zugrunde  gelegt  werden  sollten,  unrealisierte  Gewinne,  die 
bei  Lagerfertigung  nicht  in  die  Fabrikatewerta  eingerechnet  werden  soll- 
ten. Wir  können  uns  auch  in  diesem  Fall  leicht  helfen,  da  ein  Vergleich 
der  Veredelungssätze  mit  den  Richtkosten  doch  nötig  ist,  in  diesem  Fall 
äIbo  auch  eine  Bewertung  zu  Selbstkosten  erfolgen  kann.  Allerdings 
fällt  dann  in  der  Erfolgsrechnung  (nicht  dagegen  in  der  S^lbstkosten- 
rechnung)  der  Vergleich  zwischen  Richtkosben  und  Veredelungssätzen 
fort. 


S4 


Wie  schon  gesagt,  sind  die  Fabrikationskonten,  um  gemischte  Kon» 
ten  zu  vermeiden,  in  3  Konten  aufzuteilen:  Aufwand  in  Fabrikatioki,. 
Fabrikations-Erfolg,  und  Fertigware. 

Alle  diese  Bewertungsfragen  sind  bisher  in  der  Literatur,  die  sich 
hauptsächhch  mit  der  Selbstkostenrechnung  beschäftigte,  wenig  oder 
gamicht  beachtet  worden.  Wertvoll  sind  nur  die  Ausführungen  von 
Butzheinen,  die  sich  im  wesentlichen  mit  den  unseren  decken.  Doch 
geht  er  nicht  90  weit,  die  Verrechnung  zu  Wiederbeschaffungspreisen  zu 
fordern,  und  rechnet  auch  nicht  mit  Veredelungs- Lohnsätzen,  wnderrt 
mit  Normalkoeten. 

Wenn  die  monatliche  Erfolgsrechnung  ihre  Zwecke  erfüllen  soll, 
erscheint  uns  die  Einhaltung  gerade  der  aufgestellten  Bewertungsgrund- 
Bätze  aber  unerläßlich. 
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III.  2.  b)  Einzelheiten  der  Veredelungsreehnung: 

1.  Der  Gesamtauffbeu: 

Die  natürliche  Methode  der  Veredelungs-Rechniing  ist  die  Divi- 
fflons-EalkuIation. 

Der  Gnind  liegt  in  der  Art  der  Fertigung:  es  ist  möglich,  überall 
Leistungs-Einheiten  festzustellen,  die  immer  ein  gleiches  Kostenverhält- 
nis  haben.  Die  Praxis  arbeitet  seit  jeher  derart  mit  der  Divisioos-Kal- 
knlation,  daß  sie  die  gesamten  Kosten  durch  die  Einheiten  der  Fertig- 
Produktion  dividiert.  Das  ist  nur  möglich,  wenn  auf  die  einzelne  Ein- 
heit immer  die  gleiche  Kostenquote  entfällt.  In  der  Tat  liegt  der  Feh- 
ler dieser  summarischen  Rechnung  denn  auch  nur  darin,  daß  einmal  als 
Divisor  die  Gewichte  genonmien  werden  und  dann  darin,  daß  die  Schwan- 
kungen in  der  gleichzeitigen  Produktion  der  einzelnen  Abteilungen  nicht 
berücksichtigt  werden.  Dadurch  ergibt  sich  allerdings  ein  vollkonmien 
falsches  Bild,  da  die  Unterbeschäftigung  einer  einzelnen  Abteilung  den 
Anschein  einer  Kostenersparnis  hervorruft  und  umgekehrt.  Bei  einer 
exakten  Aufteilung  des  Betriebes  in  Kostenstellen,  die  eine  gleichartige 
Fertigung  haben,  genügt  aber  die  Divisions-Kalkulation.  Außerdelm 
gibt  nur  sie  die  Möghchkeit  eines  genauen  Vergleichs  der  SelbstkiJFiten 
mit  den  Veredelungstarifen.  ( 

Für  die  Spinnerei  ist  die  Zweckmäßigkeit  des  Divisionsverfahrens 
von  der  Literatur  unbestritten.  Für  die  Weberei  dag^en  befürworten 
eine  Reihe  von  Arbeiten  die  Zuschlags-Kalkulation  und  zwar  als  Zu- 
schlagsgrundlage die  produktiven  Löhne  in  jeder  Abteilung,  z.  B.  Butz- 
heinen  Killenberg  schwankt  zwisdien  den  beiden  Methoden^)  und  ent- 
scheidet sich  dann  für  die  letztere.  Später*)  fordert  er  dann  für  jede 
Znschlags-Grundlage  „zur  Vereinfachung  der  Rechnungstechnik"  die 
Berechnung  vt»  Aequivalenzziffem,  „die  einmalig  errechnet  dauernd 
das  Verhältnis  der  auf  die  einzelnen  Qualitäten  entfallenden  Kosten- 
sätze angeben"  (als  Zuschlagsgrundlage  wählt  er  Lohn,  Gewebefläche 
und  Gesamtkosten).  Damit  gibt  er  u.  E.  unbewußt  selbst  zu,  daß  die 
Zuschlagsmethode  eigentlich  nidit  notwendig  ist.  —  Ganz  ähnlich  Gern- 
mert:  er  macht  eine  auf  ,4deelle  Durchsohnitts-Quali täten"  bezqgane 
Veredelungs-Divisi<ms-Kalkulation  auf  und  berechnet  die  Kosten  der 
davcxi  abweichenden  Produkte  mittels  „Schlüsselzahlen",  Daraus  er- 
gibt sich  ganz  klar,  wo  die  Ursache  des  Streites  liegt:  Die  Praxis  ver- 
sb^t  es  nicht  oder  verstand  es   nicht,   die  nötigen   AequivaLenzziffenrnt 


1)  a.  a.  O.  S«ite  93194 
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zu  errechnen  und  die  Hauptschwierigkeit  liegt  wohl  in  der  mangelnden 
KoetensteUen-Gliederung.  Denn  es  ist  klar,  daß  für  die  Kettschärerei 
z.  B.  wieder  andere  Ziffern  gelten  müssen,  als  für  die  Wieberei  umd 
die  Ausriistung.  Gamlänge,  Schußzahl  und  Fläche  sind  völlig  vonein- 
ander unabhängige  Leistungs-Einheiten.  Wenn  man  aber  einmal  eine 
scharfe  Betriebsgliederung  durchführt,  die  für  die  Zuschlags-Kalkulation 
auch  nötig  ist,  lohnt  sich  kaum  noch  die  umständHche  Methode  der 
Zuschlags-Rechnung.  Meist  ist  die  einmalige  Errechnung  von  Aequi- 
valenzziffem weit  billiger.  Als  Aequivalenzziffem  können  zudem  diö 
für  Leistungslohn-Bemessung  errechneten  Verwendung  finden. 

Nun  propagiert  Butzheinen,  der  sonst  die  Wahl  der  Zuschlags- 
Methode  nicht  ausführüch  begründet,  für  die  Abteilung  Färberei  die 
Divisions-Kalkulation  als  Veredelungs-Kalkulationi).  In  der  Färberei 
als  einziger  Abteilung  erscheint  uns  nun  aber  die  Divisions-Kalkulation 
nicht  angebracht,  da  hier  außer  den  produktiven  Lohnkosten  die  Kosten 
der  Farbstoffe  und  Chemikalien  eine  so  erheblich  Rolle  spielen,  daß  die 
Divisions-Kalkulation  mindestens  mit  zwei  Skalen  von  Aequivalenzzif- 
fem arbeiten  müßte.  Die  zweite  Reihe  läßt  sich  aber  nicht  aufstellen, 
da  die  Farbrezepte  unzählig  und  dauernd  wechselnd  sind.  Wir  möch- 
ten daher  für  diese  Stelle  die  Zuschlags-Kalkulation  mit  Lohn-  und  Farb- 
stoff-Kosten als  Gmndlage  befürworten.  t 

Außer  der  Methode  soll  den  Aufbau  der  Veredelungs-Rechniuig 
weiter  das  Bestreben  bestimmen,  die  Außeneinflüsse  auszuschalten  resp. 
gesondert  zu  erfassen.  Diese  Absonderung  hat  hauptsächlich  auf  der 
Leistungsseite  einzusetzen.  Eine  Absondemng  der  Einflüsse  von  Lohn- 
schwankungen imd  Veränderungen  z.  B.  der  Preise  des  Betriebsmaterials 
kommt,  wie  auch  Butzheinen  meint,  kaum  in  Frage. 

Berechnungs-Grundla^  für  die  Leistung  sollten  nach  unseren  obi- 
gen Ausführungen  die  Veredelungstarife  sein.  Dieöe  stabilisieren  nun 
zwar  das  Preisgefälle  und  tragen  damit  der  ersten  Fordemng  Reclinung, 
auch  sehen  sie  Sondervergütungen  für  Aufträge  von  annormalem  Aus- 
maß vor,  aber  sie  tragen  dem  Beschäftigungsgrad  nicht  Rechnung  und 
vergüten  auch  die  bei  schlechter  Marktlage  entstehenden  Sonder- Aufwen- 
dungen naturgemäß  nicht.  Dazu  sind  die  erwähnten  Vergütungen  ziem- 
lich pauschal  errechnet.  Es  ergibt  sich  also  1.  die  Aufgabe,  den  Einfluß 
des  Beschäftigungsgrades  besonders  zu  erfassen.  Das  ist  möglich  durch 
Verrechnung  der  Leistungen  zu  Richtkosten  und  Erfassung  der  Diffe- 
renz  zwischen  Kartellpreis   und  Richtkostensatz  auf  dem  Fabrikations- 
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konto.  Voraussetzung  für  die  Aufstellung  der  Riehtkosten  ist  die  Glie- 
derung des  Aufwandes  nach  seiner  Abhängigkeit  von  Beschäftigungsgrad. 
Nach  einiger  Zeit  der  Beobachtung  ist  es  mögUch,  mittels  einer  Kurv« 
die  für  alle  vorkommenden  Stufen  der  Beschäftigung  geltenden  unge- 
tähren  Richtkosten  zu  errechnen.  Und  man  kann  auch  die  von  Schma- 
lenbach  empfohlene»  Methode  wählen,  die  Leistung  in  2  Tale,  einen 
proportionalen  und  einen  fixen  zu  zerlegen,  was  auf  dasselbe  heraus- 
kommt, wie  die  Bewertung  zu  einem  sich  nach  dem  Beschäftigungsgrad 
zu  verändernden  einheitlichen  Satz. 

Zweitens  gilt  es,  die  Sonderv'ergütungen  für  annormale  Auftragsgröße 
zu  berichtigen  und  endlich  die  durch  hohe  Musterkosten,  Maachinenän- 
derungen  und  dergl.  infolge  schlechter  Marktlage  notwendig  werdenden 
Sonderaufwendungen  gesondert  zu  erfassen. 

Wir  gehen  nun  zur  Betrachtung  der  Veredelungs- Rechnung  im 
einzelnen  über  und  behandeln  zunächst  die  Gliederung  nach  Kostenarten. 
Dies  ist  die  ursprüngliche  und  bezweckt  die  Ausgabe-Kontrolle:  Löhne, 
Gehälter,  Rechnungen  bedürfen  einer  gesammelten  Ausgabe-Prüfung. 
Doch  handelt  es  sich  nun  nicht  allein  um  Summen,  die  gleichzeitig  Aus- 
gaben und  Aufwand  sind,  sondern  auch  eine  Reihe  von  Posten,  die  erst 
indirekt  entstehen  wie  die  Leistungen  der  Hilfsbetriebe,  die  für  die 
Hauptbetriebe  Kostenarten  sind,  so  Dampf-  und  Stromkosten. 

Femer  haben  wir  es  mit  dem  Ausgang  der  Betriebs-Material-L^r  zu 
tun.  —  '    . 

Die  wichtigsten  Kostenarten  sind:  Die  Löhne,  gruppiert  in  produktive, 
Handwerker-  und  sonstige  unproduktive  Löhne,  die  Gehälter,  die  sozi- 
alen und  sonstigen  Zuschläge  zu  diesen  Personenkosten; 
An  zweiter  Stelle  das  Betriebsmaterial,  eingeteilt  in  allgemeines  und 
solches,  das  einer  bestimmten  Betriebsabteilung  dient  (Kohlen,  Farben, 
Webgeschirre  z.  B.);  \ 

Drittens  fremde  Rechnungen  für  Reparaturen,  Dienstleistungen  etc. 
Viertens    Unkosten   wie   Steuern,    Versicherungen,    Abgaben,    Spesen    für 
Reise  und  Repräsentation,  femer  Abschreibungen,  Zinsen  etc. 
Fünftens  die  Leistungen  der  Hilfsbetriebe.  *    ; 

Es  fragt  sich  nun,  ob  diese  Einteilung  so  beibehalten  werden  soll, 
wie  z.  B.  Gemmert  in  Personal-  und  Sachkosten  einteilt,  wobei  er  6m 
Leistungen  der  Hilfsbetriebe  direkt  (Kohlen  statt  Dampfkosten)  ver- 
rechnet, oder  ob  wir  bei  der  Einteilung  der  Kostenarten  gLeftch  damn 
denken  wollen,  daß  die  Aufstellung  von  Richtkostenplänen,  die  den  Be- 
schäftigungsgrad   berücksichtigen,    beabsichtigt   ist.      Wir    vermissen    bei 
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Butzheinen,  daß  er  bei  dem  gleichen  Ziel  die  Kostengliederung  in  pro- 
portionale, fixe  und  gemischte  nicht  vornimmt,  obwohl  er  bei  der  Wahl 
der  Zuschlags-Kalkulation  umsomehr  Veranlassung  dazu  hatte.  l>na 
wie  soll  ein  richtiger  Zuschlag  errechnet  werden,  wenn  der  Beschäfti- 
gungsgrad unberücksichtigt  bleibt!? 

Wir  gliedern  also  zunächst  in  der  obigen  Weise  und  dann  weiter 
nach  dem  Charakter: 

Die  Löhne  sind  im  wesentlichen  proportional,  erst  bei  erheblicher  üeber- 
becchäftigung    progressiv,    die    unproduktiven    haben    stark    degressiven 
Charakter;  vom  Betriebsmaterial  ist  das  allgemeine  fast  fix,  Kohle,  Far- 
ben und  Chemikalien  fast  proportional  und  der  Rest  degressiv; 
Die  fremden  Rechnungen  sind  degressiver  Art, 
die  Unkosten  fix, 

die  Leistungen  der  Hilfsbetriebe  dann  proportional,  wenn  sie  zu  festen 
Sätzen  verrechnet  werden,  sonst  degressiv.  Die  Verwaltungsbetriebe  be- 
wirken natürlich  fixe  Kosten. 

Also  haben  wir  es  nur  mit  wenig  rein  proportionalen  Kosten  zu 
tun:  produktiven  Löhnen,  Kohlen,  Farben  und  Chemikalien  und  evtl. 
den  Leistungen  der  Hilfsbetriebe.  In  die  2.  Gruppe  gehören  die  rein 
fixen  Kosten:  allgemeine  Unkosten,  Verwaltung  und  Abschreibung. 
Die  3.  bilden  die  zahlreichen  degressiven,  die  zwecks  genauer  Errech- 
nung des  proportionalen  Satzes  eine  besondere  Erfassung  nötig  machen: 
Rechnungen,  restliches  Betriebsmaterial,  unproduktive  Löhne. 
Eine  Reihe  von  Ausgaben,  besondere  Unkosten  im  engeren  Sinne,  be- 
dürfen eines  periodischen  Ausgleichs,  da  sie  viertel-,  halb-  od^r  auch 
jährlich  bezalüt  werden:  die  meisten  Steuern,  Versichierungsprämien, 
Beiträge  zur  Berufsgenossenschaft,  die  Ferienlöhnung,  große  ßieparatu- 
ren  und  dergl.  mehr. 

Alle  diese  Einteilungen  sind  verhältnismäßig  leicht  durchzuführen 
und  gelten  in  gleicher  Weise  für  die  Spinnerei  wie  die  Weberei.  — 

In  dieser  Einteilimg  sind  die  Kosten  auf  die  Kosten  st  el  1  eu 
zu  verteilen,  wo  ihnen  die  Leistungen  gegenüber  gestellt  werden. 
Wir  unterscheiden  Haupt-  und  Hilfsbetriebe. 

Eine  gesonderte  Kontrolle  der  Hilfs-Betriebe  ist  von  noch  wenigen 
Unteniehmungen  durchgeführt  und  auch  in  der  Literatur  kaum  behandelt. 
Zuerst  findet  sich  im  Butzhein'schen  Kontenplan  ihre  Auffühiniug.  Da- 
bei ist  nicht  nur  eine  Kontrolle  dieser  oft  ziemlich  bedeutenden  Betriebs- 
abteilungen sehr  wichtig,  die  direkte  Verteilung  der  entsprechenden  Auf- 
wandssummen wirkt  sich  auch  sehr  unangenehm  auf  den   Konten   der 
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Hauptbetriebe  aus,  da  diese  Kosten  ihren  Charakter  ändern.  Zudem  ist 
eine  richtige  direkte  Verteilung  (z.  B.  der  Dampfkosten)  gar  nicht 
möglich. 

Für  Spinnereien  wie  Webereien  empfiehlt  sich  eine  Einteilung  der 
Hilfsbetriebs-Konten  in  vier  Gruppen: 

1,  die  Versorgungsbetriebe,  (Dampf,  Kraft,  Strom  und  Wasser),  2.  die 
Handwerksbetriebe,  3.  Transport  und  Versand  und  endlich  4.  die  Ver- 
waltung. 

Die  Versorgungsbetriebe  sind  in  der  Regel  die  bedeutendsten:  der  Dampf- 
verbrauch für  Färber^,  Wäscherei  etc.  fällt  sehr  ins  Gewicht,  nele  Be- 
triebe li^en  am  Wasser  und  erzeugen  ihre  Kraft  selbst  usw.  Es  gilt 
die  Wirtschaftlichkeit  dieser  Einrichtungen  zu  kontrollieren.  Am  häu- 
figsten geschieht  das  schon  heute  durch  Betriebsvergleich:  Vergleich 
der  Selbstkosten  nut  den  Marktpreisen  für  Dampf,  Strom,  Wasser  etc., 
den  Selbstkosten  anderer  Betriebe  desgleichen  Konzerns  oder  ähnlich. 
Femer  sind  diese  Zahlen  für  manche  betriebepolitischen  Entscheidungen 
unentbehrlich,  da  alle  in  Frage  kommenden  Leistungen  sowohl  im  eig-änen 
Betrieb  erstellt  als  von  fremden  bezogen  werden  können.  Endlich  ist 
für  den  Betriebsvergleich  der  Hauptbetriebszahlen  die  Berücksichtigung 
dieser  Strukturverschiedenheiten  unerläßlich. 

Auch  für  die  Handwerkerbetriebe  gilt  dasselbe:  Je  nach  einem  Stand- 
ort muß  ein  Betridt>  unbedingt  eine  eigene  Schlosserei  haben;  womöglich 
rentieren  sich  auch  andere  Zweige  bei  der  bedingten  Zuverlässigkeit  und 
den  oft  riesigen  Preisen  des  Handwerks.  In  diesem  Fall  komrat  tes 
darauf  an,  dauernd  zu  kontrollieren,  wie  hoch  sich  der  Prozentsatz 
der  auf  den  Handwerkerstunden-Lohn  entfallenden  Unkosten  beläuft. 
Versand-  und  Transportbetriebe  sind  nicht  eben  bedeutend.  Ihre  ein- 
gehendere üeberwachung  lohnt  sich  wohl  nur  in  größeren  Werken. 

Unter  den  Verwaltungsbetrieben  verdient  besonders  die  Musterung  Be- 
achtung, zumal  wegen  der  hier  häufig  entstehenden  Sonderaufwetidun- 
gen  bei  schlechter  Marktlage.  Durch  die  Teilung  der  Abrechnung  in 
Werkstoff-  und  Veredelungs-Rechnung  werden  nun  auch  die  Musterko- 
sten getrennt,  wodurch  eine  Wiedervereinigung  nötige  wird  (in  Klasse  9 
des  Kontenrahmens).  Hier  handelt  es  sich  also  nur  um  Löhne,  (jehäl- 
ter,  Betriebsmaterial  und  Unkosten.  —  Bei  Einrichtung  eines  Arbeits- 
büros dürfte  dessen  rechnerische  Üeberwachung  interessieren,  wie  über- 
haupt alle  Büros  einer  scharfen  Kostenkontrolle  untarzogen  werden  soll- 
ten, ünwirtschaftlichkeiten  im  Büro  wirken  sich  ja  nicht  nur  direkt  aus, 
sondern  viel  größer  ist  der  indirekte  Schade  durch  die  damit  verbun- 
dene Gefahr  der   ,,geistigen   Versumpfung**,   wie  es  Schmalenbach   tref- 
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fend  nennt.    Das  best«  Mittel  dagegen  dürften  radikale  Sparmaßnahmen 
8^n. 

Nächst  der  Aufwandsverteilung  nach  dieser  Gliederung  interessiert 
die  Leistungsseite,  vor  allem  die  Frage,  ob  die  Hilfsbetriebe  zu  Selbst- 
kosten, Richtkosten  oder  zu  festen  gleichbleibenden  Sätzen  abgerechnet 
werden  sollen.    Gegen  die  Selbstkosten  spricht  1.  der  Umstand,  daß  alle 
diese  Stellen  sich  gegenseitig   beliefern  und   daher  beim   Abschluß  auf 
mehreren  Konten  Pauschale  vergütet  werden  müßten  oder  aber  Salden 
bleiben,    2.   unser    Bestreben,    die    Außeneinflüsse    zu    isolieren.      Dieses 
spricht   auch   gegen    die   konstanten    Sätze,    obwohl    umgekehrt    Itei    der 
Richtkosten-Verrechnung  der  Einfluß  des  Beschäftigungsgrades  nur  auf 
die  Hauptbetriebe  abgeschoben  wird.     Bei  einer  ganz  gjenauen  Rechnung 
z.   B.   für   Tantieme-Zwecke,   muß   dieser  Einfluß   dann   doch  entweder 
(i)rt  oder  (bei   festen   Sätzen)   eben   auf  den   Hilf sbetri-öbs- Konten   be- 
sonders  verrechnet  werden.     Wir  wollen   die  Entscheidung  daher  offen 
lassen  und  hier  nur  die  Wirkungen  eriäutem.     In  jedem  Falle  «empfiehlt 
es  sich  aber,  die  Hilfsbetriebe  als  Erfolgskonten  aufzuziehen.     Schwie- 
rigkeiten macht  die  Verteilung  der  Verwaltungskosten.  Soll  sie  nach  dem 
Umsatz,  evtl.  mit  oder  ohne   Werkstoffkosten  erfolgen,   nach  einem   fe- 
sten Schlüssel,  nach  den  Löhnen,  den  Maschinenstunden  oder  womuih? 
Die  beste  Lösung  dürfte  die  Aufteilung  nach  einem  variablen  SchlÜ88«;l 
sein,  der  sich  aus  den  Summen  der  den  Hauptbetrieben  zu  vergütende« 
Leistungen  ergibt.     Dadurch  wird  vor  allem  der  wechselnden  gleichzeiti- 
gen Beschäftigung  der  einzelnen  Abteilungen  und  der  entsprechend  ver- 
schiedenen Verwaltungs-Beanspruchung  Ftechnung  getragen.     Doch  kann 
man  die  Aufteilung  natürlich  auch  nach  den  Löhnen  oder  ähnlich  vor- 
nehmen.    Nur  unveränderliche  Schlüssel  dürften  in  der  Regßl  schlecht 
«ein.     Selbst  wenn  sie  anfänglich  besonders  sorgfältig  errechnet  waren, 
besteht   doch   die  Gefahr,   das   sie   nicht   nur   schnell   veralten,   souderti 
obendrein  durch  ihr  Beharrungsvermögen  den  Sinn  für  kalkulatorische» 
Denken  verringern. 

Die  Kontengliedeioing  der  Hauptbetriebe  hat  dem  ob?n  besprochenen 
und  aufgezeichneten  Betriebs-Aufbau  zu  entsprechen.  E>anach  haban 
wir  zunächst  eine  kleinere  Anzahl  von  größeren  Abteilungen  zu  unter- 
scheiden, die  unter  allen  Umständen  auch  von  kleineren  Betrieben  als 
Kostenstellen  geführt  werden  sollten.  Das  sind  die  Abteilungen:  Vor- 
bereitung, Spinnerei,  Zwirnerei  und  Färberei  in  der  Spinnerei,  Vorbe- 
reitung, Weberei,  Ausrüstung  und  Färberei  in  der  Weberei.  Dies© 
Gliedemng,  die  übrigens  in  Hinsieht  auf  die  Lohnsätze,  die  in  der  Re- 
gel eine  solche  Abteilung  umfaif;sen,  von  besonderem  Interesse  ist,  sollte 
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aucli  bei  einer  stärkeren  Gliederung,  die  bei  Großbetrieben  eingebracht 
ist,  nebenher  beibehalten  ^^-erden.  Bei  Betriebsvergleichen  muß  es  mög- 
lich sein,  gerade  Betriebe  verschiedener  Größe  einander  gegenüber  zu 
stellen.  Die  Normalisierung  der  Buchführung  sollte  daher  die  Mög- 
lichkeit einer  gleichartigen,  nur  verschieden  weitgehenden  Gliederung 
schaffen.  Bei  der  Häufigkeit  mittlerer  und  kleinerer  Textilbetriebe  ist 
dann  mit  einem  Erfolg  eher  zu  rechnen. 

Grundsätzlich  sollte  die  Teilung  der  Hauptbetriebe  so  weit  geben,  daß 
sich  für  jede  Stufe  Leistungs-Einheiten  errechnen  lassen.  Der  Um- 
stand, daß  in  der  Reg^l  gleichartig  Maschinen  zusammen  stehen,  »erleich- 
tert dies  Bestreben.  Die  Zahl  der  Kostenstellen  hält  sich  infolgedessen 
in  verhältnismäßig  engem  Rahmen.  Im  allgemeinen  dürfte  es  genügen, 
die  Stufen  der  Produktions-Schemata  zu  Kostenstellen  zu  machen,  um 
auch  große  Betriebe  hinreichend  zu  kontrollieren.  In  wenigien  Fällen 
bedarf  es  einer  Einteilung,  die  der  Arbeitszerk^ng  (Ausführung  und 
Lohnberechnung)  genau  entspricht,  so  die  Einrichtung  einer  Stelle  Pas- 
siererei  in  der  Weberei.  Durch  die  Anpassung  der  Kostenstellen-Gnip- 
pierung  an  die  Arbeitsregelung,  insbesondere  an  die  Akkordrechnung,^ 
wird  außerdem  dter  Gefahr  vorgebeugt,  daß  die  Aequivalenzziffiern  zu 
lange  unkontrolliert  bleiben  und  dadurch  den  kalkulatorischen  Sinn  be- 
einträchtigen. Eine  eingehende  Aufzählung  der  Kostenstellen  erübrigt 
sich  an  dieser  Stelle  wohl. 

Auf  diesen  Kostenstellen  erfolgt  nun  eine  scharfe  Kontrolle  der 
Betriebsgebarung  mittels  Division  der  nach  Kostenarten  gegliederten 
Kosten  durch  die  Leistungs-Einheiten,  wobei  zu  beachten  ist,  daß  sich 
diese  nicht  stets  mit  der  Zahl  der  I^stungs-Einheiten  der  Erfolgs-Rech- 
nung decken.  Wenn  es  in  der  Ausrüstung  nötig  wird,  ein  Stück  einer 
bestimmten  Behandlung  mehrmals  zu  unterziehen,  dann  entsteht  ein 
Verlust,  da  die  Veredelungslöhne  darauf  keine  Rücksicht  nehmen.  Aber 
zur  Berechnung  der  Selbstkosten  eines  bestimmten  Arbeitsganges  (z.  B. 
ein  qm  rauhen)  muß  diese  Wiederholung  mitgezählt  werden.  Wie  obem 
bemerkt,  ergibt  sich  diese  Notwendigkeit  auf  sehr  vielen  Produktions- 
stufen. Auch  bei  der  Aufstellung  von  Richtkosten-Plänen  muß  darauf 
geachtet  werden. 
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III.  3.  Die  praktische  Ausgestaltung  des 
RechnungsMresens : 

Nachdem  alle  Einzelfragen  durchgesprochen  sind,  bleibt  uns  die 
Betrachtung  der  praktischen  Ausgestaltung  der  Betriebsrechnung  nach 
den  aufgestellten  Grundsätzen.  Es  entsteht  die  Frage,  wie  weit  mv 
dabei  gehen  wollen?  Da  unser  Ziel  dem  der  Einheits-Buchfühmngeiii 
sehr  nahe  li^,  liegt  es  auch  nahe,  bis  zur  Aufstellung  von  Norniaj.- 
Vordrucken  zu  gehen  und  somit  die  gesamte  Abrechnung  wenigstens 
versuchsweise  bis  ins  kleinste  zu  regeln. 

Ganz  abgesehen  davon,  daß  ein  solches  Vorgehen  den  Rahmen  die^ 
ser  Arbeit  sprengen  würde,  erscheint  uns  auch  aus  anderen  Gründen 
nicht  angebracht.  Die  Behandlung  der  Einzeiprobleme  hat  gezeigt,  daß 
noch  eine  große  Reihe  von  Fragen  gmndsätzlicher  Art  eingehender  Spe- 
zialuntersuchungen und  die  vorgeschlagenen  Lösungen  der  praktischen 
Erprobung  in  verschiedenartigen  Betrieben  bedürfen.  Solangp  z.  B. 
nicht  wenigstens  die  Frage  geklärt  ist,  ob  mit  Aequivalenzziffern  statt 
mit  Zuschlags-Kalkulation  gearbeitet  werden  kann,  kommt  d.  E.  eine 
Normalisierung  der  Buchführung  bis  in  die  Feinheiten,  ja  vielleicht 
überhaupt  noch  nicht,  in  Frage.  Das  ist  tunlich  für  Branchen,  di'e 
dank  der  langjährigen  gründlichen  Vorarbeit  keine  oder  doch  nur  mich. 
kleine  Probleme  zu  lösen  haben,  wie  für  die  Maschinen-Industrie,  aber 
leider  noch  nicht  für  die  Textil-Branche.  in  der  es  bis  heute  kaum  Be- 
triebe, ja  noch  nicht  einmal  Literatur  gibt,  die  als  einwandfrei  bezeich- 
net werden  kann.  Führt  man  nun  auf  einmal  unter  mehr  oder  weniger 
starkem  Druck  eine  Einheits-Buchfühmng  ein,  so  ergeben  sich  aus  dieser 
reichlich  anorganischen  Entwicklung  sehr  große  Gefahren,  die  den  Wert 
dieses  an  sich  sicher  zu  begrüßenden  Fortschritts  völlig  in  Frage  stellen: 
Zunächst  werden  sehr  viele  Kompromisse  erzwungen,  wie  sie  schon  die 
Butzheinen'sche  Arl>eit  bei  der  Behandlung  der  Werkstoff-Rechnung 
zeigt-.  Dann  werden  sicher  nicht  alle  Möglichkeiten  erwogen  und  ler- 
probt.  Endlich  ist  mit  einem  Widerstand  in  den  Betrieben  zu  rechnen, 
der  bei  der  radikalen  Umstellung  noch  stärker  wird,  als  er  bei  der  pa- 
triarchalischen und  konservativen  Einstellung  der  Unternehmer  und  Ange- 
stellten schon  ist^). 

Bei  der  Betrachtung  der  praktischen  Ausgestaltung  nach  den  auf- 
gestellten Prinzipien  möchten  wir  uns  daher  darauf  beschränken,  an 
Hand   von    Rechnungs-Schemen    zusammenhängend    zu    zeigeu,    wie   die 


1)  Eine  Kritik  der  Butzhcinen'schen  Formulare  und  Ausführungen  dazu  kann  hier 
leider  nicht  erfolgen  da  der  praktische  Teil  der  Arbeit  bis  heute  (20.12.1928)  noch 
nicht  vorliegt. 
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Lösung  gedacht  ist.     Es  handelt  sich  also  in  der  Hauptsache  um  eine 
gedrängte  Wiederholung  der  obigen  Gedankengänge. 

Doch  nicht  allein  I  Bisher  haben  wir  nicht  unterschieden  zwischen 
Kosten-  und  Erfolgsrechnung,  zwischen  der  kalkulatorischen  und  buch- 
halterischen Bearbeitung  des  Rechnungsstoffs.  Das  soll  nun  nachgeholt 
werden,  indem  wir  die  praktische  Anwendung  unserer  lUchtlinien  zu- 
nächst auf  die  periodische  und  dann  auf  die  Rechnung  nach  Leistung^ 
Einheiten  betrachten. 

Damit  sind  die  grundlegenden  Unterschiede  dieser  beiden  Metho- 
den der  rechnerischen  Betriebs- Ueberwachung  schon  gjenannt:  Die  eine 
mißt  die  Betriebsleistung  nach  Einheiten,  die  andere  nach  Perioden,  die 
eine  arbeitet  in  der  ungebunderen  Form  der  Kalkulation,  die  andere  hält 
sich  in  der  Regel  an  die  strenge  Form  des  Kontos.  Auch  ihr  Rech- 
uungsstoff  ist  nicht  der  gleiche.  Wir  unterscheiden  zwischen  Kosten  imd 
Aufwand  und  nennen  den  Aufwand,  der  nicht  Kosten  ist,  (z.  B.  Zufall»- 
aufwand)  neutralen  Aufwand,  die  Kosten,  die  nicht  Aufwand 
sind,  (z.  B.  Zinsen  auf  Eigenkapital)  Zusatzkoeten^)  Andereraeitii 
decken  sich  die  monatliche  Erfolgsrechnung  —  im  Gegensatz  zur  Jah- 
resrechnung —  und  die  Selbstkosten-Rechnung  ziemlich  stark.  Wir  ver- 
rechnen in  der  Monatsrechnung  z.  B.  Zinsen  auf  Eigenkapital  und  Zeit- 
wert-Abschreibungen! Ferner  stützt  sich  besonders  bei  der  Wahl  der 
Veredelungs-Rechnung  und  Divisions-Kalkulation  die  eine  Methode  sehr 
stark  auf  die  Zahlen  der  anderen:  Die  Divisions-Kalkulation  basiert 
restlos  auf  den  Aufwandssummen  der  Buchhaltung,  die  Werkstoffredi- 
uung  ist  unm(^lich  ohne  Zuhilfenahme  der  Zahlen  der  Selbstkosten- 
Rechnung.  Wird  die  retrograde  Methode  der  Aufwandserfassung  ge- 
wählt, so  arbeitet  man  völlig  mit  kalkulatorisch  ermittelten  Zahlen,  de- 
ren Richtigkeit  erst  noch  nachgeprüft  werden  soll.  Trotz  dieser  star- 
ken Uebereinstimmung  und  Zusammenarbeit  müssen  die  Unterschiede 
aber  stets  beachtet  bleiben,  um  einmal  in  der  Buchhaltung  eine  klare  Ab- 
stimmung zwischen  Haupt-  und  Betriebsbuchhaltung  zu  ermöglichen,  u. 
um  anderei^ts  die  verschiedene  Methode  als  solche  nidlit  zu  vergessen. 

Die  Betrachtung  des  Ablaufs  der  monatlichen  Erfolgs-Rerfinung 
erfolgt  am  zweckmäßigsten  an  Hand  von  schematischen  Darstellungen, 
Kont^nplänen,  für  deren  Aufstellung  der  Kontenrahmen  von  Schmalen- 
bach  Richtlinien  gibt.  Anlage  1 — 4  im  Anhang  zeigen  diese  Darstellung 
für  die  behandelten   Betriebe. 


1)  Schmalenbach  Selbitkosten-Rechnung. 
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Bei  näherer  Betrachtung  der  Kontenpläne  interessiert  zunächst 
-die  Einteilung  in  G^swhäfts-  und  Betriebabuchhaltung,  die  sich  mder- 
»piegeln  muß,  und  weiter  die  in  Werkstoff-  und  Veredeln ngs- Rechnung. 
Die  Geschäftsbuchhaltung  ist  in  erster  Linie  Finanz-Buchhaltung.  Sie 
umfaßt  die  Klassen  0—1,  die  ruhenden  und  die  Finanzkosten,  die  hier 
in  starker  Anlehnung  an  Butzheinen  so  gegliedert  sind,  daß  eine  gute 
Uebersicht  über  die  finanzielle  Lage  des  Betriebes  möglich  ist.  Weiter 
führt  die  Hauptbuchhaltung  eins  oder  mehrere  der  Abstimmung  mit  der 
Betriebs-Buchhaltung  dienende  Aufwands-Sammelkonten,  die  den  Klas- 
sen H— IV  angehören.  Und  endlich  wollen  wir  ihr  die  Klasse  IX  zu- 
weisen, da  die  Verkaufskosten  un'd  Erlöse  selten  eimer  so  starj^en  Glie- 
derung bedürfen,  daß  sie  den  Rahmen  der  Hauptbuchhaltung  sprengen 
würde.  Bei  moderner  Einrichtung  derselben  Ist  es  jedenfalls  möglich, 
die  wenigen  Konten  zu  führen,  die  der  Kontenplan  aufweist.  Allenfalls 
muß  eine  statistische  Auft^lung  nebenher  gehen,  was  aber  bei  größeren 
Verkaufskosten  in  Gestalt  eines  Werbeplanes  und  der  Werbebudgets  doch 
der  Fall  ist.  Auch  die  Erlöse  werden  in  der  Verkaufsstatistik  in  der 
Regel  sowieso  schon  zergliedert.  In  950  werden  die  Verkaufskosteo 
samtlich  zusammengefaßt  und  den  Erlögen  in  960  gegenüber  gestellt, 
denen  ferner  der  Aufwand,  wie  ihn  die  Inventur-Bilanz  oder  diß  B«?- 
triebs-Buchhaltung  feststellt,  gegenüber  steht. 

Wenn  die  Hauptbuchhaltung  den  gesamten  Aufwand  auf  einem  Sam- 
melkonto verbucht,  so  ist  es  ein  gemischtes  Konto,  dessen  Aufteilung 
in  Bestands-  und  Aufwandskonten  vor  dem  Jahresabschluß  noch  zu  er- 
folgen hat.  Hier  setzt  nun  die  Arbeit  der  Betriebs-Buchhaltung  ein. 
Es  ist  möglich,  diese  sowohl  zwischen-  wie  neben  zu  schalten.  Genauer 
lautet  die  Fra^e:  Was  ist  unter  den  gegenwärtigen  Umständen  zweck- 
mäßiger? Bei  dem  heutigen  Stand  des  Rechnungswesens  in  der  Tex- 
til-Industrie  dürfte  es  empfehlenswert  sein,  die  Hauptbuchhaltung  so 
selbständig  wie  möglich  zu  lassen  und  ihr  die  Betriebs- Buchhaltimg  nur 
ergänzend  und  kontroUiei-end  zur  Seite  zu  stellen.  Erstere  hätte  sich 
dann  also  zur  Erfolgs-Ermittlung  der  Inventur-Bilanz  zu  bedienen,  die 
Betriebsrechnung  dagegen  führte  detaillierte  x\ufwands-Konten  und  die 
Läger,  die  mit  der  Inventur  abgestimmt  werden.  Sie  verfügt  w^tea- 
über  eine  eingehende  Kostensteilen-Gliederung,  während  die  Hauptbuch- 
haltung vielleicht  nur  über  wenige  Betriebskonten  —  etwa  die  Abteilun- 
gen als  Kostenstellen  verfügt.  Diese  Lösung  ermöglicht  bei  der  Umstel- 
lung ein  allmähliches  Vorgehen,  wobei  die  Hauptbuchhaltung  zuletzt  an 
die  Reihe  kommt.  Im  Hinblick  auf  die  Trennung  von  Werkstoffs  und 
Veredelungsrechnung  ist  es  zweckmäßig,  auch  nach  völliger  Umstellung 
in  der    Hauptbuchhaltung  zwei  Aufwands-Sammelkonten  zu  führen,  eins 
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für  die  AVerkstoffkoi^tPn  und  das  andere  für  den  Aufwand  der  Ver- 
edelung. Deren  weitere  ünterf^^ilun?  .erfolget  dann,  wie  in  den  Plänen 
verzeiehnet,  in  der  Betriebsreehnimg.  Weiter  ist  unbedingt  erforderüch, 
aaJ>  die  Hauptbnehhaltung  die  Konten  330.  340  und  350  noch  gesondert 
führt,  da  die  Monat.«»rpehnung  wie  soeben  besprochen  mit  anderen  Zahlen 
arbeitet,  nämlieh  mit  Zeitwert-Abschreibungen  statt  der  bilanzpolitisch  be- 
dingten. Zinsen  auf  fremdes  und  eigenes  Kapital  statt  nur  auf  fremdes 
und  enölicli  mit  kalkulatorischen  Saeh-Versichenmgs-Kosten  statt  mit 
effektiven  Die  Salden  dieser  drei  Konten  steUen  im  wesentlichen  die 
Differenz  dar.  die  sieh  bei  einem  Vergleich  des  Jahr^serfolges  mit  der 
Summe  der  Monatserfolge  ergibt. 

Während  die  Hauptbnehhaltung  für  alle  Betriebe  gleichartig  ist, 
gestylter  sich  die  Betriebsbuchhaltung  unterschiedlich  und  zwar  ent- 
stehen die  Unterschiede  in  d  r  Werkstoff-Rechnung  besonders  durch  die 
verschiedene  Be^er.ung,  in  der  Verrnlelungs-Rechnung  durch  den  ver- 
schiedenen Betriebsauf  bau. 

Da  dieser  sich  nur  in  di-r  Abstufung  der  Kiasse  Yll  au.swirkt,  sind  die 
KJahsen  III.  IV  und  VI  der  Veredelungs-Rechnung  in  alen  4  Konteii- 
pläntn  ziemlich  gleichartig.     I^ediglich  die  I^ger  der  eiuzelneji  Haupt- 
betricb^^  ändern  sich  deren  Gliederung  entsprechend.     Doch  ist  das  kein 
giundfeätzhchfcr  Unterschied.     In  kurzen  Zügen   dai'gestellt  igt  der   Ab- 
lauf fto,  daß  die  auf  den  Kosten  der  Klasse  111   und  IV  gesaJnmeil)e^ 
AufAveudungen  nach  Einschaltung  der  Beiriebs-Material-Läger,    des  Aus- 
gleichs-Kontos   390.    der    Absehreibungs-.    Zinsen-    und    Versicherungs- 
Verru^hnungs-Konten    den    Haupt-    und    Hilfsbetrieben    als    Kostenarten 
belastet   werden   und  zwar  geordnet   nach   proportionalen   fixen   und  de- 
gressiven   Kosten.       Die.se   Verteilung  erfolg   in  laufenden   Buchuni^en, 
die  Abrechnung  der  Klassen  VI  und  VII  dagegen  erst  beim  Monat^-Ab^ 
Schluß.     Zuuäciist  werden  die  Hilfsb(\  riebe  abgeschlossen,  ihre  Leistun- 
gen einander  und   den   Hauptbetrieben   als   weitere  Kostenarten   belastet 
und   die  Erfolgs-cjaiden   gCfammelt.      Endlich   werden   in  gleicher  AVeise 
die     Hauptbetriebe     abgeschlossen,    indem    den     Aufwandssununen      die 
Uistungen  gegenübergestellt   werden,   deren   Berechnung  als   Richtkosten 
aus    der    Selbstkosteurechnung   und    den    Zahlen    früherer   Monate   her- 
vorgeht.    Die  Erfolgssalden    der   Klassen   VI   und   VH    werden   zweck- 
mäßig vor  ihrer   Ueb^^rtraginig  auf  das  Gewinn-   und   Verlustkonto  auf 
einem    Betriebs-Erfolgskonto    zusammengefaßt,    damit    das    erstere    eine 
möglichst  eindeutige  Gestalt  behält. 

]^ehmen  wir  zu  den  Unterschieden  im  Be.riebsaufbau  noch  die  Ver- 
schiedenheiten   in    der    Werkstoff-Rechnung   hinzu,    so   ergeben    sich    für 
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die  4  Gruppen  von  Betrieben,  die  hier  besprwlien  werden,  folä^ende 
Merkmale : 

Bei  den  Kammgarnspinnereien  bedingt  die  Einschaltung  der  Sortienmg 
und  die  dadurch  veranlaßte  Berechnung  der  Werte  ihrer  Kuppi?lpix>- 
dukte  eine  eigentümliche  Abreehnung:  die  Versdelungs-Kosten  der  Ab- 
teilung Sortierung  müssen  dem  Magazin-Konto  sortierter  Rohwolle  l)e- 
lastet  werden,  bevor  die  übliche  Weiterverrechnung  erfolgen  kann.  Da 
die  Kam;mgarnspinner  ausschließlich  nach  Absehluß  verkaufen,  ^hatj 
ferner  eine  Zerlegung  der  Magazin-Kosten  —  nach  Berechnung  der 
Kuppelprodukt- Werte,  das  ist  nach  der  Woilsortierung !  —  zu  erfolgen, 
um  festzustellen,  ob  die  Deckungspolitik  mrtschaftlich  war.  .  Bei  den 
Streichgarnspinnereieu  fällt  auf,  daß  den  benötigten  verschiedenerlei  Roh- 
stoffen (Wolle,  Baumwolle,  Lumpen  etc.)  entsprechend  eine  größere 
"Zahl  von  Magazin-Konten  zu  führen  sind.  Daraus  ergibt  sich  auch  eine 
größere  Zahl  von  Qualitäts-Mischungen,  was  aber  im  Kontenplan  nicht 
in  Erscheinung  tritt.  Wie  in  der  Kanmigai'nspinnerei  hat  auch  hier 
eine  Zerlegung  der  Magazin-Konten  in  verkaufte  und  unverkaufte  Be- 
stände zwecks  Absonderung  des  Erfolges  der  Eindeckung  stattzufinden. 
Die  Baumwollspinnercn  kauft  und  verkauft  ihre  Werte  kurzfristig  im 
Terminhandel.  Sie  führt  in  der  Regel  keine  eigene  Färberei.  Daraim 
ergeben  sich  weseuthche  Unterschiede  in  der  Abrechnung,  die  diese  aber 
nur  einfacher  gestalten. 

Im  Gegensatz  zu  den  Spinnereien  verkauft  die  Weberei  in  der 
Hauptsache  nach  Mustern.  Die  Ermittlung  des  Konjunkturerfolges  kann 
daher  erst  nach  vollendeter  Fabrikation  in  dem  Augenblick  eingeschaltdi 
werden,  wo  die  fertige  Ware  verkauft  wird,  also  zwischen  dem  Konto 
Fertiglager  und  dem  Erlöskonto.  Entsprechend  ist  auch  die  Fabrikate- 
Bewertung  notwendig  anders  zu  regeln,  wie  oben  schon  besprochen  ist. 
Weiter  ist  in  Klasse  V  außer  dem  Abfall- Verrechnungskonto  ein  weit»- 
res  oder  mehrere  Konten  zu  führen,  die  Rückstell ungien  für  Kalkula- 
tions-Differenzen infolge  größerer  oder  geringerer  Einarbeit  als  ge- 
schätzt aufnehmen.  Weitere  Unterschiede  erg'3ben  sich,  je  nachdem  ob 
es  sich  nun  um  eine  Roh-,  Bunt-  oder  Tuchweberei  handelt. 

Gleichartig  ist  für  alle  Betriebe  die  Abfall- Rechnung,  die  Zerte- 
gung  der  Klasse  VIII  in  je  3  Konten:  Aufwand  in  Fabrikation,  Fajbril- 
l^ations-Kont»  und  Fabrikate- Lagerkonto.  Die  Tatsache,  daß  das  pro- 
duktive Material  als  Durchgangsposten  behandelt  ist,  ist  äußerüch  daran 
erkenntlich,  daß  die  die  Klassen  IV  und  VIII  verbindenden  Buchunga|- 
linien  die  Klasse  VII  nicht  berühren. 
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In  999,  dem  Gewinn-  und  VerIiist-K<Mito  der  Mcmate-Rechnung^ 
laufen  nun  alle  Erfolgszahlen  zusammen:  die  Salden  der  Klaase  VI  und 
VII  der  Vfredelungs-Rechnung  die  der  Klasse  VIII  (Fabrikations- Kon- 
ten), die  sieh  aus  dem  Vergleich  von  Richtkosten  und  Lohnsätzen  erge- 
ben, die  Konjunktur-Erfolgssuramen  aus  Klasse  IV  oder  VIII  und  end- 
lich —  aber  erst  am  Jahresschluß  —  die  Salden  aus  Klasse  V.       < 

Die  Frage,  wie  die  Behandlung  der  laufenden  wie  der  Abschluß- 
Buchungen  erfolgen  soll,  kann  hier  aus  den  erwähnten  Gründen  nur* 
in  großen  Zügen  gestreift  werden. 

Auch  dabei  ist  zu  unfeerecheiden  zwischen  Haupt-  und  Betriebsbuch- 
haltung, bei  dieser  wieder  zwischen  Werkstoff-  und  Veredelungs- Rech- 
nung. Was  die  Hauptbuchhaltuug  angeht,  so  sollte  es  sich  eigentlich 
von  selbst  verstehen,  daß  nur  ein  modernes  Durchschreibe-System  in 
Frage  kommt,  das  die  Bewältigung  des  Buchungsstoffes  in  einem  Min- 
destmaß von  Zeit  ermöglicht  und  die  Zahl  der  Konten  nicht  wie  daa 
heute  noch  allzu  häufig  anzutreffende  amerikanische  Journal  beschränkt. 
Die  weitere  Ausgestaltung  ergibt  sich  aus  den  speziellen  Verhältnissen. 
Während  die  Hauptbuchhaltung  sich  unter  allen  Umständen  an  die 
strenge  Form  des  Kontoe  zu  hfiltien  hat,  um  vor  dem  Gksetz  gültig  zu 
sein,  empfiehlt  sich  das  für  die  Betriebs-Buchhaltung  nicht.  Vielmehr 
ist  hier  im  allgemeinen  die  statistische  Behandlung  w^en  der  einfacheren 
uad  bequemeren  Arbeitsweise  vorzuziehen.  Für  die  laufende  Aufwands- 
Aufzeichnung  empfiehlt  es  sich  allerdings  auch  hier  ein  Durchschreibe- 
Verfahren  zu  wählen,  ähnlich  dem  der  Hauptbuchhaltung,  bei  dem  also 
etwa  die  Kontokarte  die  Kostenstelle  darstellt  und  ihre  Spalten  in  Ko- 
stenarten (in  der  Veredelungsrechnung),  doch  kann  die  Oeditaeite  in  der 
Regel  w^fallen  und  auch  sonst  zwangloser  gearbeitet  werden.  Das  glei- 
che gilt  von  den  Lagerbuchhaltungen,  die  die  Grundlage  für  die  Werk- 
stoff-Rechnung bilden.  Deren  weitere  Ausgestaltung  richtet  sich  völlig 
danach,  ob  alle  Posten  einzeln  gebucht  werden  sollen  oder  nach  den  An- 
gaben des  Arbeitsbüroß  und  unter  Verwendung  von  Wert-Aequivalen»- 
ziffem.  Je  nachdem  welche  Gestalt  die  Arbeitsre^lung  angenpmmen' 
hat,  muß  auch  die  Abrechnung  verschieden  werden.  Ferner  ist  die  Ge- 
staltung der  Formulare  etc.  sdir  stark  abhängig  von  der  Frage,  ob  die 
Aufwandserfassung    retr<^ad    oder    progressiv    erfolgen    soll. 

Etwas  anders  liegen  die  Dinge  hinsichtlich  der  Abschlußbuchun- 
gen. Hier  wird  man  schon  eher  geneigt  sein,  die  kont^unäßigje  statt 
der  statistischen  Form  zu  wählen  zumal  für  die  Erfolgskonten,  derea 
Salden  späte  von  der  Hauptbuchhaltung  übernommen  werden  sollen. 
Andererseits  drängt  die  Divisions-Kalkulation  sehr  stark  zur  Wahl  der 
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Statistik,  da  die  Division  der  Aufwandssummen  (verschiedene  Ko- 
stenarten) auf  den  Betriebskonten  zweckmäßig  in  Tabellen  erfolgt,  die 
eine  vertikale  Eint^lung  nach  Kostenarten  oder  Perioden  und  eine  ho- 
ri29ontale  nach  Kostenstellen  zeigen.  Wenn  mit  Richtkostenplänen  ge- 
arbeitet wird,  ist  ebenfalls  eine  tabellarische  Gegenüberstellung  der  Soll- 
und  Istkosten  zweckmäßig,  die  die  kontenmäßige  Darstellung  nicht  zu- 
läßt. —  Am  schwierigsten  von  allen  Abschlußbuchungen  ist  sicherlich 
die  Ermittlung  des  Konjunkturerfolges  und  zwar  um  so  schwieriger, 
je  größer  die  Zahl  der  zu  verfolgenden  Qualitäten  ist.  Dieae  Bereohr 
nungen  sind  meist  erst  möglich,  wenn  alle  anderen  Teile  des  Rechnungs- 
wesens völlig  durchgebildet  sind  und  erfolgen  auch  dann  wenigstens  im 
Anfang  am  besten   als  Nebenrechnung. 

(  Bei  Voraussetzung  der  buchhalterischen  Grundkenntnisse  dürftte 
die  Frage  nach  der  Art,  wie  die  Buchungen  formell  zu  behandeln 
Bind,  g^enüber  den  grundsätzlichen  Fragen  nur  geringem  Intenesse 
begegnen. 
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B.  Selbstkosten-Rechnung: 

Wir  unterscheiden  die  preisermittelnde  und  die  betriebsüberwachen- 
de Selbstkosten-Rechnung.  In  wenigen  Industrie-Zweigen  tritt  dieser 
Unterschied  auch  äußerlich  so  in  Erscheinung  wie  in  der  Spinnern 
und  ganz  besonders  in  der  Weberei.  Zunächst  infolge  der  Spaltung  in 
Werkstoff- Kosten,  Veredelungs- Kosten  und  Verkaufs-Kosten,  von  de- 
nen die  Veredelungs-Kosten  kartellmäßig  festgelegt  sind  und  daher  als 
Gegenstand  der  preis  vermittelnden  Kostenrechnung  nicht  in  Betracht 
kommen.  Dann  aber  vor  allem  durch  die  Frage,  was  als  Leistungs- 
Einheit  im  Sinne  der  Kostenrechnung  gelten  soll.  Für  die  Betrieb-gr 
Überwachung  genügt  vollauf  die  Bemessung  der  Kosten  auf  die  mittels 
Aetjuivalenzziffem  errechnete  technische  Einheit,  für  die  Preisermitt- 
lung dagegen  muß  die  Zumessung  auf  die  Verkaufaeinheit  erfolgjw»;  tc 
ist  in  ersterem  Falle  etwa  die  Schußzahl,  im  zweiten  Fall  das  qm  Ge^ 
webe  Leistungseinheit.  Praktisch  hat  die  Rechnung  so  zu  erfolgen,  daß 
sich  durch  Zusammenstellung  der  auf  die  technische  Leistungseinheit 
entfallenden  Kostenziffern  die  Koetenziffern  der  Verkaufseinheit  ergibt. 

Bevor  wir  die  beiden  Arten  der  Kostenrechnung  im  einzelnen  ver- 
folgen, wollen  wir  uns  an  Hand  eines  Schemas,  das  auf  dem  Gremmert- 
schen  aufbaut,  über  die  Zusammensetzung  der  Kosten  unterrichten: 

Das  Schema  auf  der  Anlage  zeigt  eine  Dreiteilung,  die  imsteren 
Ausführungen  über  den  Gesamtaufbau  entspricht.  Werkstoffkosten  und 
Veredelungskosten  nebeneinander  und  als  auf  beide  entfallende  Zuschlags- 
kosten die  Verkaufskosten  im  weiteren  Sinne,  wenn  auch  nicht  so  scharf 
betont,  zeigt  auch  Genunert's  Zeichnung  diese  Einteilung.  Dann  aber 
^ht  unsere  Gliederung  weiter: 

Bei  den  Werkstoffkosten  sind  zunächst  die  eigentlichen  und  die  Be^ 
Schaffungskosten  zu  unterscheiden,  die  in  sie  eingerechnet  werden.  Dazu 
2  Gruppen  von  Zu?chlagskosten :  1.  die  Zuschläge  für  Abfall,  Feiichtig- 
keits- Verluste  etc.  und  in  der  Weberei  für  Kalkulations-Differenzen,  2, 
die  für  Lagerzinsen  und  evtl,  ein  Risikozuschlag. 

Die  durch  Division  ermittelten  Veredelungskosten  sind  direkt  oder  indi- 
rekt ermittelte.  Zu  ersteren  zählen  Löhne,  Betriebsmaterial,  direict 
verteilte  Abschreibungen  etc.,  zu  letzteren  die  Kosten,  die  die  Leistun- 
gen der  ILilfsbetrielie  verursachen.  Wie  besprochen  teilen  wir  also  nicht 
ein  in  Personal-  und  Sachkosten,  sondern  in  direkte  oder  indirekte  ei- 
nerseits, proportionale,  fixe  und  d^ressive  Kosten  andererseits.  Auch 
auf  die  Veredelungskosten  entfallen  2  Gruppen  von  Zuschlägen:  1.  für 
Verwaltungskosten,  2.  für  Zins^en  auf  Betriebsmaterial.  Wir  salien  die 
Schwierigkeit  einer  richtigen  Verteilung  der  Verwaltungskosten.    Aus  den 


80 


dort  erwähnten  Gründen  lassen  si©  sich  in  der  Kostenrechnung  nicht 
durch  Division  erfassen,  vielmehr  muß  hier  mit  Zuschlägen  gerechn^ 
werden,  wenigstens  wo  es  sich  utn  die  Vorrechnung  handelt.  Ejberiso 
vwhäU  66  sich  mit  den  Zinsen,  die  auf  Werkstoff  und  Veredln ngskosteri; 
entfallenden  Zuschläge  sind  1.  die  Verkauf sbosten  im  engeren  Sinne, 
2.  Zinsen  und  Risiko  der  Fertigware  sowie  bei  der  preiser;mitt>etnden 
KoBtenrechnung  der  Gewinnzuschlag. 

Die  nach  diesem  Sciiema  arbeitende  Kostenrechnung  ist  entweder 
Vorrechnung,  laufende  Rechnung,  oder  Nachrechnung.  Die  preisermit- 
telnde  Kostenrechnung  ist  immer  Vorrechnimg.  Die  Vorrechnung  zur 
Betriebskontrolle  läuft  auf  die  Aufstellung  von  Richtkogten- Plänen  hin- 
aus. Die  laufende  Kostenrechnung  kommt  wegen  der  Kleinheit  der  Ein- 
heiten nicht  in  Frage.  Die  Nachrechnung  endlich  ist  für  die  Werkstoiff- 
rechnung  als  Gewichtskontrolle  (im  Arbeitsbüro)  und  für  die  Veredelung 
als  Division  der  monatlichen  Aufwandssummen  auszubilden.  Für  die 
Verkaufskoßten  wird  eine  Nachrechnung  wegen  ihres  vorwiegend  proporti- 
onalen Charakters  auch  in  Zukunft  kaum    nötig  s«n. 

Wie  erhält  nun  die  Kostenrechnung  ihr  Zahlenmaterial?  Auch  hier 
ist  wieder  die  Unterscheidung  zwischen  Werkstoff-  und  Veredelun^kosten 
von  entscheidender  Bedeutung:  Hinsichtlich  der  Veredelungskosten  stützt 
sich  die  Kostenrechnung  völlig  auf  die  Buchhaltung,  indem  sie  aus  de- 
ren Zahlen  mittels  Division  ihre  Kostenziffem  errechnet,  hinsichtlioii 
der  Werkstoff  kosten  ist  es  genau  umgekehrt:  Die  ^Kostenrechnung  üefert 
die  Soll- Aufwandszahlen,  denen  in  vielen  Fällen  erst  mittels  retrograder 
Rechnung  die  Istzahlen  entgegengestellt  werden  sollen:  Die  technische 
Aufwandßberechnuug  auf  Grund  der  Musterung  ist  eine  Solirechuung. 
Für  die  Verkaufskosten  ist  wiederum  die  Kostenrechnung  auf  die  An- 
gaben der  Buchhaltung  angewiesen. 

Aus  dieser  starken  gegenseitigen  Abhängigkeit  ergibt  sich,  daß  Er- 
folgs- und  Kostenrechnung  auch  hinsichtlich  der  Behandlung  des  Zah- 
lenmaterials stärker  als  sonst  Hand  in  Hand  gehen.  Weitere  Ausfüh- 
rungen in  dieser  Richtung  erübrigen  sich  hier  daher.  — 
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Schluß. 

Der  Zweck  dieser  Arbeit  war  nicht,  Normen  aufzusteUen,  nach  de- 
nen sich  nun  alle  Betriebe  des  großen  behandelten  Industriezweig|eiB 
richten  sollen  wie  es  die  Einheitsbuchführiingen  des  A.  W.  V.  im  Auge 
haben.  Dafür  ist  sie  viel  zu  sehr  ein  erster  oder  doch  nur  zweiter  Ver- 
such einer  über  die  Betriebs-Beschreibung  hinausgehenden  theoret.  Be- 
handlung der  Fragen  und  es  ist  ganz  selbstverständlich,  daß  ein  solcher 
keinen  Anspruch  darauf  erheben  kann,  daß  die  gefundenen  Lösungjdii 
nun  unanfechtbar  sein  sollen. 

Vielmehr  erschien  es  wichtig,  zunächst  einmal  zu  zeigen,  wo  die 
Schwierikeiten  liegen  und  welche  Möglichkeiten  zu  ihrer  Ueberwindung 
vorhanden  sind  sowie  in  welcher  Richtung  die  Lösungen  liegen  müssen. 
Dabei  wurde  besonderer  Wert  auf  die  Klarlegung  der  Eigentümlichkeiten 
der  Spinnereien  und  Webereien  hinsichtlich  ihrer  produktionstechnischen 
wie  betriebswirtschaftlichen  Gebarung  gelegt. 

Der  Zweck  dieser  Arbeit  ist  erreicht,  wenn  sie  als  Grundtagp 
dienen  kann  für  systematische  Betriebsforschungen  auf  den  behandelten 
Gebieten  der  Arbeitsregelung  und  rechnerischen  Ueberwachung.  Go- 
rade die  Textilbetriebe  beschreibende  Literatur  leidet  so  außerordentlich 
darunter,  daß  sie  fast  ausnahmslos  schlecht  durchgebildete  Betriebe  be- 
schreibt, wodurch  die  Aufzeichnungen  natürlich  mehr  oder  weniger  wert- 
los werden.  Was  wir  brauchen  sind  aber  Beschreibungen  über  organi- 
satorische Versuche,  seien  sie  nun  unternommen  von  den  Inhabern  oder 
ihren  Angestellten  selbst  oder  durch  Organisatoren-Firmen.  Anschei- 
nend wenden  sich  die  Treuhand-  und  Organisations-Firmen  in  der  letz- 
ten Zeit  mehr  und  mehr  der  Reorganisation  auch  der  Textilbetriebe 
zu,  was  ganz  besonders  zu  begrüßen  ist.  Wennn  diese  Versuche  nach 
allen  Richtungen  durchgeführt  und  das  Ergebnis  allgemein  bekannt  ge- 
worden ist,  wird  es  auch  nicht  mehr  schwer  halten,  die  Normalisienmgs- 
Bestrebungen  auf  den  Gebieten  des  Rechnungswesens  wie  der  Arbeits- 
regelung zu  einem  wirklich  befriedigenden  Ende  zu  bringen.  Hoffen  wir, 
daß  auf  diesem  Wege  auch  die  deutsche  Textilindustrie  sidi  in  Zukunft 
ebenso  fortschrittlich  entwickeln  wird,  wie  die  anderen  Branchen. 
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Kontenverzeichnis  zum  Kontenplan  für 
Kammgarnspinnereien. 


Klasse  O: 

00  Grundstücke 

02  Maschinen  und  Geräte, 

04  Beteiligungen, 

06  Avale, 


Ol  Gebäude, 

03  Sonderanlagen, 

05  Darlehn  und  Schulden 

07  Kapital, 


08  Reserven,     09  Hypotheken,      099  Jahresgewinn  und  V. 


Klasse  I: 

10  Kasse,  Sorten,  Schecks, 
119  Postscheck, 
130  Devisen, 
150  Debitoren. 
170  Creditoren, 
190  Dividenden 


11  Banken, 
120  Besitzwechsel, 
140  Kassenanlagen, 
169  Dubiose, 
180  Schuldwechsel, 


Klasse  II: 

200  Neubauten,  210  Neuanlagen, 

220  Einkommen-  u.  Ertragssteuer.    230  Prozeß-Verluste, 

240  sonstiger  neutraler  Aufwand, 

250  sonstiger  neutraler  Ertrags 

Klasse  III: 

301  Beschaffungskosten  für  Rohstoffe. 

302  Beschaffungskosten  für  Betriebs-Material, 

310  allgemeine  Repräsentation,    320  fixe  Steuerkosten 
330  Abschreibungs- Verrechnung,  340  Zinsenverrechnung, 
350  Sachversicherungs-Verrechnung. 
360  Personal-Nebenkosten,      371  kleine  Reparaturen, 
375  große  Reparaturen,  380  Verschiedenes, 

390  Auf  Wandsausgleich'  und  Rückstellungs- Konto, 

Klasse  IV: 

400  unsortierte  Rohwolle,  405 

510  Konjunkturerfolg,  520 

410  Kämmerei-Material,  420 

425  Farben,  430 

440  Zwirnerei- Material,  450 
455  sonstig.  Betriebsmaterial,  460 

470  soziale  Lohnlasten,  480 
490  soziale  Gebaltslasten. 


sortierte  Rohwolle, 

verkaufte  Rohwolle, 

Färberei-Material, 

Spinnerei-Material, 

Kohlen,  Gel, 

Löhne, 

Gehälter. 


Klasse  V: 

531  Gefahren-Rückstellung  betr.  Verkauf 
535  dito.  Fabrikation 
550  Abfallverechnung 

Klasse  VI : 

610  Verwaltung, 

620  Versorgungsbetriebe, 

623  Strom, 


622  Kraft, 


621  Dampf, 

624  Wasser, 

630  Handwerker-Betriebe,  631  Schlosserei,  632  Schreinerei, 
640  Transport  u.  Versand,      641  Wolltrinsport, 
642  ßetriebstransporte,  643  Versand, 

650  Musterung 

Klasse  VII. 

700  Wollsortierung, 

710  Abteilung  Vorbereitung.   711  Wäscherei, 

7111  Kläranlage.        712  Krempelei,        713  Weißkämmerei 

714  Buntkämmerei. 

720  Abteilung  Färberei,         721  Färberei,        722  Lisseuse, 

723  Farb-Gillboxage. 

730  Abteilung  Spinnerei,         731  Weiß-Glllboxage, 

732  Vorspinnerei,  733  Rin^spinnerei, 

734  Seifaktor-Spinnerei,  735  Nat  hseherei, 

736/37/38  Haspelei,    Spulerei,    Dämpferei. 

740  Abteilung  Zwirnerei,     741  Zwirnerei,    742  Nachseherei 

Klasse  VIII : 

800  Fabrikations-Konto  Sortierung. 

801  Sortierungs-Kosten  proportionale  in  Fabrikation 

802  dtto.  fixe, 

810  Fabrikations-Konto  Vorbereitung, 

811  Rohwolle  in  Fabrikation,         812/13  Veredelungskosten 
815  Kammzug-Lager 

820  Fabnkations-Konto  Färberei, 

821  Kammzug  in  Fabrikation,        822/23  Veredelungskosten 
825  Farbzuglager 

830  Fabrikations-Konto  Spinnerei, 

831  Farbzug  in  Fabrikation,  832  33  Veredelungskosten 
835  Garnlager 

840  Fabrikations-Konto  Zwirnerei, 
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841  Einfachgarn  in  Fabrikation,    842/43  Vereddungskosten 

845  Zwirnlager, 

850  Abfall-Lager,  855  Abfall-Erlös, 

860  Musterkosten  In  Fabrikation 

861  Wolle,  862  Veredelungskosten 

Klasse  IX: 

900  allgemeine  Verkaufskosten, 

901  Provision  und  Umsatzsteuer, 

902  Frachten,  Zölle  etc. 

910  allgemeine  Werbungskosten, 

920  dtto.  einzelne  Berirke, 

930  Musterung  und  andere  Sorten  Verkaufskosten 

940  Rücksendung  Abzöge,  945  Konditionierungs-Abrechng. 

950  Verkaufsabteilung,         960  Erlöse, 

999  Monats-Gewinn-  und  Verlustrcchnung. 


Konten- Verzeichnis  zum  Konfenplan  für 
Sfreichgarnsplnnereien. 

Klasse  0— III  wie  Kammgarnspinnerei, 

Klasse  IV: 


400  Lumpen,  401  Wolle,  402 

510  Konjunkturerfolg, 

410  Vorbereitungs-Material, 

430  Zwirnerei-Material, 

450  Kohlen,  Oel, 

460  Löhne, 

480  Gehälter, 


Baumwolle,  403  sonst.  Rohst. 
520  verkaufter  Rohstoff, 
420  Spinnerei-Material, 
440  Färberei-Material, 
455  sonstigesBetriebsmaterial, 
470  soziale  Lohnlasten, 
490  soziale  üehaltslasten, 


Klasse  V  und  VI:  wie  Kammgarnspinnerei. 

Klasse  VII: 

700  Abteilung  Vorbereitung,   701  Lumpen-Sortierung, 

702  Karbonisation,        703  Wäscherei.        704  Reisserei, 

710  Abteilung  Spinnerei,        711  Mischerei, 

712  Krempelei  und  Vorspinnerei, 

713/14  Ring-  und  Seifaktor- Spinnerei, 

715  Nachseherei,    716/17/18,  Haspelei,  Spulerei,  Dämpferei 


720  Abteilung  Zwirnerei,    721  Zwirnerei,    722  Nachseherei. 
730  Abteilung  Färberei  und  Bleicherei,  731  Färberei, 

732  Bleicherei, 

Klasse  VIII:  analog  Kammgarnspinnerei, 

Klasse  IX:  wie  Kammgarnspinnerei. 


420  Kämmerei-Material, 
440  Zwirnerei-Material, 
455  sonst  Betriebsmateriai, 


Konten- Verzeichnis  zum  Konfenplan  tiir 
BaumwollspinnereL 

Klasse  0— III:  wie  Wollspinnerei, 

Klasse  IV: 

500  Rohbaumwolle, 
410  Krempelei-Material. 
430  Spinnerei-Material, 
450  Kohlen,  Oel, 
460-490  wie  sonst, 

Klasse  V  und  VI:  wie  Wollspinnerei, 

Klasse  VII: 

700  Abteilung  Vorbereitung, 

701  Ballenöffner  u.  Mischer,  702  Oeffner  und  Schläger, 
703  Krempelet,  704  Kämmerei, 

710  Abteilung  Spinnerei, 

711  Vorspinnerei,  712/13  Ring,  und  Seifaktorspinnerei, 
714  Nachseherei,   715/16/17  Haspelei.   Spulerei,  Dämpferei, 
720  Abteilung  Zwirnerei,   721  Zwirnerei,   722  Nachseherei, 

Klasse  VIII:  analog  Wollspinnereien,  doch  805  gekrempelte 
Wickel,  806  gekämmte  Wickel. 

XIasse  IX:  wie  andere  Spinnereien. 
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Konten-Verzeichnis  zum  Kontenplan  für  Webereien. 
Klasse  0— III:  wie  Spinnereien, 

Klasse  IV: 

401  Lagerschußgarn,  405  Kettgarn, 

410  Spulerei-,  Scliärerei-  und  Schlichterei-Material, 

420  Weberei-Material,  430  Färberei- Material, 

435  Farben,    440  Ausrüstungsmaterial,    450  Kohlen,  Oel, 

455  sonstiges  Betriebsmaterial, 

460-490  wie  sonst, 

Klasse  V: 

531/535  Gefahren-Rückstellung, 

540  Abfall-Rechnung, 

550  Rückstellung  für  Kalkulations-Differenz, 

Klasse  VI:  wie  Spinnereien, 

Klasse  VII  i 

700  Abteilung  Vorbereitung, 
701/2  Kett-  und  Schuß-Spulerei, 


704  Kettschärerei, 


712  diverse  Webereien, 


722  Färberei  und  Druckerei, 


704  Garnfärberei, 

705  Kettschlichterei, 

710  Abteilung  Weberei, 

711  Passierei, 
713  Nachseherei, 

720  Abteilung  Ausrüstung, 

721  Wäscherei, 

723  Walke-  und  Appretur, 

724  Rauherei  und  Schererei, 

725  Kalander  und  Presse, 

Klasse  VIII: 

800  Fabrikations-Konto  Vorbereitung, 

801  Kettengarn  In  Fabrikation, 

802/3  proportionale  u.  fixe  Veredelungskosten  In  Fabrikation, 
804  Kettlager,  805  Schußgarn  in  Fabrikation, 

806/7  Veredelungskosten,         808  Schußgarnlager, 
810  Fabrikations-Konto  Weberei, 
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811  Garn  in  Fabrikation,        812/13  Veredelungskosten, 

815  Rohgewebe 

820  Fabrikations-Konto  Ausrüstung, 

821  Rohgewebe  in  Fabrikation,  822/23Veredelungskosten, 
825  Ausgerüstete  Stück, 

840  Deckungs- Erfolgs-Konto,   845  verkaufte  Stücke, 

850  Abfall-Lager,  855  Abfall-Eriöse, 

861/62  Musterkosten  in  Fabrikation, 

Klasse  IX:  wie  Spinnereien. 
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Formular- An  hang: 

Zur  Illustration  der  Ausführungen  über  Arbeiteregelung  mögen  die 
im  Anhang  beigefügten  Formulare  dienen,  die  sämtlich  in  rheinischen 
Großbetrieben    in  Gebrauch  sind. 

Die  Formulare  sind  in  der  Mehrzahl  Entwürfe  der  Firma  Eduard 
Michel  und  zudem  Eigent-um  der  betreffenden  Werke.  Sie  sind  daher 
streng  vertraulich  zu  behandeln  und  nicht  für  den  Druck  bestimmt. 

Verzeichnis : 

1.  Garnnachweis  ( Beschaff ungs-Uebersicht  der  Weberei). 

2.  Ketten-Disposition. 

3.  Gam-Eingangskarte    (Spulerei    und    Schärem). 

4.  Gam-Eingangsblatt  a,  b  und  c. 

5.  Garn- Abrechnung  (Mengenkontrolle  Weberei). 

6.  Schuß-Ausgabeschein. 

7.  Gambew^ung. 

8.  Ketten-  und  Warenbewegung,  (vgl.  30!) 

9.  Schleppdienst,  Spinnerei  und  Zwimem. 
10.  Begleitzettel  Spinnerei  und  Zwirnerei. 
IIa  ünterweisungskarte  für  die  GiUboxage. 
IIb  Spinnauftrag  und  Verteilungsblatt. 

12.  Zwirnerei-Auftrag   und   Verteilungsblatt. 

13.  ünterweisungskarte  für  die  Vor-  und  Feinspinnerei. 

14.  ünterweisungskarte  für  die  Zwirnerei. 

15.  Arbeitsprogrammkarte. 

16.  Webverteilungsblatt. 

17.  Webunterweisungskarte. 

18.  Tagesproduktions-Bogen  a)  Büro,  b)  Betrieb  (Aushang). 

19.  Maschinen-Produktionskarte,   Spinnerei. 

20.  Abrechnungsliste. 

21.  Wochenzeitliste    für    Sortiment  ,   .  .    (Gruppenakkord) 

22.  Wiegekarte  für  Garn. 

23.  Prüf  schein  für  Spinnerei  (Mengenkontrolle). 

24.  Schuß-Leistungskontrolle. 
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25.  Zeitkarten   für  Stillstände  etc.   und   Anwesenheits-Kontrolle. 

26.  Dispositions-Bestätigung,  2  Oopien  und  Versand-Auftrag. 

27.  Fertiglagerkarte,   Spinnerei. 

28.  Versand-Wiegekarbe,  Spinnerei. 

29.  Dessin-üebersicht   (bei    Lagerfertigung)    Weberei. 

30.  Stück-Karten  Idf. 

31.  Stück-Meßkarte  (entspricht  28   in   der   Spinnerei). 
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c)  Terrainwesen: 

1)  Werkstermine 

2)  Kundentermine 

Einteilungs-,  Muster-  und  Liefer- 
termine 
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b)  Zusammenstellung  der  brancheeigentüm- 
liehen  Organisationsmaßnahmen. 

IN.  T«ll:  Die  rechnerische  Ueberwachung  der  Arbeit. 
1.)  Grundsätzliches  und  Gesamtaufbau. 
Werkstoff-  und  Veredelungsrechnung. 

2.)  Einzelheiten  der  Werkstoff-  u  Veredelungs- 
rechnung : 

a)  der  Werkstoffrechnung 

1)  Bestandsrechnung 

2)  Technische  Aufwandsrechnung 

a)  Rendement 

b)  Abfälle 

c)  Feuchtigkeit 

d)  Einarbeit 

3.)  Bewertungsfragen: 

a)  Kuppelprodukte  und  Mischungen 

b)  Bewertung  von  Aufwand  und  Ertrag 

c)  Bewertung  der  Halb-  und  Fertigfabrikate 

b)  der  Veredelungsrechnung: 

1)  Aufbau : 

Divisionskalkulation  und  Veredelungs- 
tarife. 
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68  2)  Kostenarten: 

Proportionale,  fixe  und  gemischte 
Kosten 

3)  Kostenstellen: 

Hilfsbetriebe  und  Hauptbetriebe. 

3.)  Die  praktische  Ausgestaltung: 

a)  der  Erfolgsrechnung 

1)  Kontenpläne, 

2)  die  Behandlung  der  laufenden 
Buchungen 

3)  Die  Behandlung  der  Abschluß- 
buchung. 

b)  der  Selbstkostenrechnung : 

1)  Kostenschema 

2)  Behandlung  des  Zahlenmaterials. 

82    Schluß:  Ausblick. 
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73 
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Anlagen : 


83 

84  a~f 


a~d 
a 


Kostenschema. 
Konten-Verzeichnisse. 

Vier  Produktions-Schemata. 

Organisationstechnische  Darstellung   der  Arbeits- 
regelung. 

Im  Anhang  vier  Kontenpläne 

Anm.:  Dem  Original  der  Arbelt  liegen    31    Formulare   zur 
Arbeitsregelung  bei. 
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